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Zusammenfassung: 



Beschrieben werden ein Verfahren^und eine Vorrichtung zum Herstellen eines 
bandfarmigen Vormaterials aus Metall. mittels Walzen (11.12) eines Walzgeru- 
stes (2). welche einen Walzspalt (13) begrenzen. 

Das Metallband (16) wird zwischen denselben zwei Walzen (1 1.12) in jedem von 
aufeinanderfolgenden Abschnilten In zwei oder mehr als zwei Walzschritten ge- 
walzt . 

wozu das Metallband (16) zwischen je zwei aufeinanderfolgenden Walzschritten 
zuruckgeholt und dann der zuruckgeholte Abschnitt des Metallbandes (15) emeut 
gewalzl wird. Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zum Herstellen eines 
Vormaterials mit hochster Oberflachengute und geringsten Dickenloleranzen 
(z.B. fur Proofs) und zum Herstellen eines entsprechend prazisen Vormaterials 
mit einem Profil, dessen Querschnittsform nicht in LSngsrichtung des Metallban- 
des (16) vom Bandanfang bis zum Bandende durchgeht. sondem quer zur LSngs- 
1 5 richlung des Metallbandes (16) angeordnet ist und in aufeinanderfolgenden Ab- 
schnltten des Vormaterials wiederkehrt. z.B. fijr Schreibfedem. Fiir den zweiten 
Anwendungsfall ist die Hdhe des Walzspaltes w^hrend des Walzens verander- 
lich. Es werden Dickentoleranzen im Vormaterial von nur ± 1 und Wiederhol- 
genauigkeiten von ± 2 sowie Rauhtiefen R, = 0.1 8 Mm und Mittenrauhwerte R, 
= 0,022 pm erreicht. 

(Fig. 10) 



' 07.04.2000 16:29 +49 7231 398444 opi^i tn 

07/04 00 FR 15:28 F.\X^^9 7231 398444 porta patentanjva^e ^-^-^ UFA BERLIN 



,.^^9 7231 398444 porta paten^p^^ 



porta pa ten tan wo Ite 

Dipl. Phys. Ulrich Twelmeier 
.P^Ve(^/7/?r«*H^/(Gfe/77ar Leitner 
Dn phil: not Rudolf Bauer -1 990 
Dipl. IngrHelmut Hubbuch -7991 
European Pafenf Attorneys 



WZ02E003DEP/MSOOS038/TW/ms/07.04,2000 
Firnna Carl Wezel. Industriestralie 95, D-75417 Muhlacker 

Verfahren zum Herstelleh eines bancffdrmigen Vormaterials aus Metall, ins- 
besondere eines solchen Vormaterials welches in^regelm^llig wiederkehren- 
5 den Abschnitten prof ilierb Ist;^ undafdi e'^Verwe ndmngyeilier* Vorri cht u ng daf ur, 

Beschreibung: 

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren mit den im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 angegebenen Merkmalen, Ein solches Verfahren ist aus der DE 195 04 
71 1 C2 bekannt. Es arbeitet so, dali ein Metallband wiederholt gewalzt wrrd, wo- 
zu es vom Anfang bis zum Ende kontinuieriich ein Walzgerust durchlSuft, dessen 
Arbeitsrichtung dann umgekehrt wird, so dafi das Metallband das Walzgerust da- 
nach ein weiteres Mai auf voller Lange durchlauft, nun aber in umgekehrter 
Richtung 

Aus der DE-PS 104 875 ist es bekannt, zur Herstellung von Rohren in streifen- 
15 Oder tafelfdrmige Werkstucke in einem einzigen Schritt ein Profil zu walzen. Ein 
ahnliches Verfahren offenbart die DE 197 04 300 A1 zum.Herstellen von profilier- 
ten Platinen, namentlich von Karosserieblechen. 
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Aus der DE-PS 638 195 ist ein Pilgerschrittverfahren zum Herstellen dunner Ban- 
der aus einem dicken Ausgangswerkstuck bekannt Bei diesem Verfahren wird 
das Ausgangswerkstuck schrittweise mit hohem Verformungsgrad verformt und 
dabei entgegen der ubiichen Walzrichtung durch den Walzspalt geschoben. 



Aus der US 1,106.172 ist es bekannt, mit einer Anordnung von drei hintereinan- 
der angeordneten WalzgerOsten Profile kontinuierlich in ein Band zu walzen, 

Munzen und Medaillen fur Sammler sind urn so wertvoller, je hoher ihre Oberfla- 
chengute ist. Beim Pragen von Munzen und Medaillen geht man von Proofs aus, 
das sind Munzrohlinge und Medalllenrohlinge, welche bereits eine hoohglanzen- 
10 de Oberflache haben. Proofs werden aus einem bandfSrmigen Vormateriai ge- 
stanzt. Zur Herstellung des bandformigen Vormaterials geht rrian von einerh Vor- 
material aus, v^elches einige Millimeter, z.B. 10 mm dick ist. Dieses Material wird 
in mehreren Walzstichen zu ernem Band von z.B. 0,5 mm bis 2 mm Dicke ge- 
walzt. Ein solches Band, dessen Dicke von der Dicke der zu pr^genden Munzen 
15 und Medaillen bestimmt wird, ist das Vormaterial, aus welchem die Proofs ge- 
stanzt werden. Es ist Stand der Technik, vor dem letzten Walzstich die beiden 
Walzen gegen ein Walzenpaar auszutauschen, dessen Oberflache Spiegelhoch- 
glanz aufweist. Der Spiegelhochglanz kann durch Lappen erzeugt werden. 



Mit jeder Walzenumdrehung nimmt die Oberfldchengute der beiden Walzen ab. 
denn durch den Walzvorgang erfolgt ein Metallabrleb. welcher die Walzenober- 
flachen verunreinigl. Nur wahrend der ersten Umdrehung der Walzen ist deren 
Oberflache noch spiegelblank. Dann verschlechterl sich die Oberflcichengute von 
Umdrehung zu Umdrehung und mit ihr verschlechterl sich die OberflSchengute 
des gewalzten Vormaterials. Nach dem Durchlauf einer Bandlange von ca. 100 
25 bis 1 .000 Munzdurchmessern werden die Walzen ubiicherweise ausgebaut und 
durch Lappen wieder auf Spiegelhochglanz gebracht. Trotz dieser aufwendigen 
Vorgehensweise erhalt man keine Proofs mit gleichbleibender, hoher 
Oberflachengute. 
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Der vorliegenden Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde. einen Weg aufzuzeigen. 
wie ein bandfarmiges Vormaterial mil gleichm^aig hoher OberfiachengOta w.rt- 
schaflHoh hersestellt vi«rden kann. 

Diese Aufgabe wird gelOst durch ein Verfahr«n mit den im Anspruch 1 anoeg«b«- 
Mertonalen sowie durch sine Vorrichtung mit den im Anspruch 63 angeBebe. 
nen Merkmalen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Emndung sind Gegenstand 

Unteranspruche. 

Erfiodungsgsma,! «ird das Metallband in auteinanderfolgenden 
che Korzt a,s der Umfang dar beiden Wa,zen sind, ieweiis «.,schen dans^en 
.wei walzen in ^ei Oder mehr a,s .we. Wa.zschri«en ''--'^• ^^^^^ 
band zwjschen je zwei aofeinandertolgenden Walzschritten zu^ckgehol. und 
dann der zurockgeholle Abschnitt des Metallbandes en^u. aewa.=« w,rd. 

Das ZurOc».o,en des Metaiibandes macht as mdglich, dad der leUte Walzs*ri« 
in einem jeden der zurUcKgehCen Abschnltte des Me.allbandes zwischan so^- 
Chen umfangsabschniuen der beidan Waizen erfolg., ^^ '" ^'"^J^ 
den n,ehreren vorangegangenen Walzschritten noch 

Abschnitt des Mataiibandes eingewirk. haben, so daa dar ^1"^^^"^' 
sonan umfangsabsc^niuen der beiden Walzan er,o,g, weiche die bes^e no^ 
vorhandene Oberflschengute haben. wohingegen die vorhergahanden Walz- 
schritte zwischan UmfangsabschniUen der beiden Walzen staWndan Konnan 
waiche schon eine graaere Anzahi von Walzschritten ausga«h« hat^n und ,n .h- 
rar Oberflachenguta schlecMer sind Die OberflachangMe des schneai.ch a^ 
zeugten bandfermigan Vorma.erials wird dabei durch die Oberflachangma e,»r 
oingsabschnltta dar beiden Waizen bes«mm. weiche in dem be.rach.e.an Ab- 
schnitt des Metallbandes den letzten Walzschritt durchfQhren. 
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Mit einem erfindungsgemalien diskontinuierlichen Mehrschritt - Walzverfahren 
gelingt es, das bandformige Vormaterial mit besonders hoher und gleichmSfiiger 
Oberflachengute und mit geringsten Dickentoleranzeh zu erzeugen Oder ein Vor- 
material mit der aus dem Stand der Technik bekannten Qualitat ohne Walzen- 
wechsel in groSerer Lange als bisher zu erzeugen, Es wurden bereits Dickentoler 
ranzen von + 1 pm, Wiederholgenauigkeiten von + 2 jjnn, Rauhtiefen von nur.R, = 
0,18 und Mittenrauhwerte (Centre Line Average, CLA) von nur = 0,022 ^jm 
erreicht (DIN 4762). 

Um mit dem erfindungsgemaBen Verfahren vranigstens zwei Walzschritte in ei- 
nem Abschnitt des Metallbandes durchfuhren zu kOnnen, sollte der Umfang der 
Walzen mindestens zweimal so grofi zu sein wie.die Ldnge der zuruckgeholten 
Abschnitte, wobei der zuruckgeholte Abschnitt etwas grolSer sein soil als der 
Durchmesser der auszustanzenden Proofs, so da(J der unvermeidbare Stanzab- 
fall Berucksichtigung finden kann. Wird das Metallband, wie gemafi dem Patent- 
1 5 anspruch 2 vorgesehen. nicht nur in einer Richtung, sondern mal in der einen 

Richtung und mal in der anderen Richtung gew^alzt, dann kann man z.B. auch so 
vorgehen, dafX man das Metallband einige Male zwischen denselben Abschnitten 
der beiden Walzen vbr- und zuruckwalzt und den letzten Walzschritt zwischen 
zwei Umfangsabschnitten der Walzen durchfuhrt, welche bis dahin fur eine gerin- 
gere Anzah! von Walzschritten eingesetzt wurden und deshalb noch eine bessere 
Oberflachengute haben, so daS sle im letzten Walzschritt dem Metallband eine 
Oberflache mit ebenfalls optimaler Gute verleihen. 



• Werden die Abschnltte des Metallbandes mal in der einen Richtung und mal in 
der anderen Richtung gewalzt, erhalt man daruberhlnaus eine gunstigere Werk- 

25 stoffslruktur, als wenn man das Metallband immer nur in derselben Richtung wal- 
zen wurde Dies ist um so mehr von Bedeutung, je starker die durch das Walzen 
herbeigefuhrte Abnahme der Dicke des Metallbandes ist, weil damit auch die von 
den Walzen bewirkte Materialverdrangung starker wird. Ein anderer Vorteil liegt 
darin, dafi der gunstige Einflufi auf die Werkstoffstruktur beim abschnittsweise 
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hin- und hergehenden Walzen gunstiger ist, als wenn wie beim Stand der Tech- 
nik ein Metal I band auf vQller Lange^abwechselnd in) der einen. und der anderen 
Rfchtung gewalzt wird. 

Vorzugsweise wird der Walzendurchmesser so gewahltj^dafi aus einem Tell des 
5 Vormaterials, dessen LSnge mit dem Umfang der Walzen ubereinstimmt, wenig- 
stens zehn, vorzugsweise wenigstens funfzehn Proofs ausgestanzt werden 
konnen. 




Das schrtttweise wiederholte Walzen des betreffenden Abschnittes des Metall- 
bandes wird vorzugsweise so durchgefuhrt, dafi von den OberflSchenabschnitten 



10 der beiden Walzen» welche auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes ein- 
wirken, die im ersten Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Metallban- 
des einwirkenden Oberflachenabschnitte der beiden Walzen die grOBte Anzahl 
und die im letzteri Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes 
einwirkenden Abschnrlte^der Waizen^die geringste Anzahl an Walzschritten aus- 

15 gefuhrt haben, wobei die OberflSchengute naturgenri^U arrt besten ist, wenn der 
im letzten Walzschritt einwirkende Abschnitt der Walzen zum ersten Mai einen 
Wiafzschritt ausfuhrt, also noch Idealen Spiegelhochglanz zeigt. 

j^^^ Dadurch, daS ein diskontinuierliches Mehrschritt - Walzverfahren durchgefuhrt 

wird und der im letzten Walzschritt einwirkende Oberfiachenabschnitt der Walzen 

^^ro die hochste OberffSchengiite hat, in den vorhergehenden Walzschritten die Ober- 
flache des Vormaterials aber bereits optimal vorbereitet wurde, kann bei Aus- 
ubung des erfindungsgemafJen diskontinuierlichen Mehrschritt - Walzverfahrens 
eine groRere LSnge N/ormaterial erzeugt werden, bevor die Walzen ausgebaut 
und durch Lappen wieder auf Spiegelhochglanz gebracht warden mussen. 

25 Das erfindungsgemafle Verfahren arbeitet also auch wirlschaftlicher als das be- 
kannte Verfahren zum Hersteilen von Proofs. 
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Die Anzahl der Walzschritte, mit walchen auf ein- und denselben Abschnitt des 
Metallbandes eingewirkt wird, wird auf die gewoinschle Stichabnahme und Ober- 
flSchengute des zu erzeugenden Vormaterials abgestimmt 

Zum Durchfuhren des erfindungsgemalien Verfahrens eignet sich ein Walzgerust 
mit einer auf der Einlaufseite des Walzspaltes angeordneten ersten Haspel fQr 
das zu walzende Metallband und mit einer auf der Auslaufseite des Walzspaltes 
angeordneten zweiten Haspel fur das Aufwickein des bandfarmigen Vormaterials, 
wobei ftir die auf der Einlaufseite des Walzspaltes vorgesehene Haspel ein An- 
triebsmotor vorgesehen ist, welcher ein Zuruckholen des Metailbandes in Schrit- 
ten von vorgebbarer Lange ermOglicht. inst>esondere ein Servomotor. Die Lange 
der Schritte, urn die das Metallband Jewells zuruckgeholt wird, kann durch eine 
elektronische Antriebssteuerung, insbesondere programmgesteuert, den Erfor- 
dernissen angepaf^t werden. Durch eine solche Programmsteuerung kann auch 
der diskontinuierliche Antrieb der Walzen mit Vorw^rtsdrehen, Stillstand und ge- 
15 gebenenfalls mit Ruckwartsdrehen optimal an die einzelne Walzaufgabe ange- 
paBt werden. 

Ein groCer Vorteil der Erfindung liegt darin, daS sie sich auf weitere Anwendun- 
gen ubertragen Ial3t. Eine Anwendung bethfft das Herstellen von Metallbdndern, 
welche Nuten haben, die sich nicht in Langsrichtung vom Bandanfang bis zum 
Bandende erstrecken, sondern sich vom einen LSngsrand durchgehend bis zum 
anderen Langsrand des Metailbandes quer uber dessen gesamte Breite erstrek- 
ken und in dem Metallband In Abst^nden wiederkehren. Aus solchen genuteten 
Metallb§ndern kann man durch Teilen der Metallbander z.B, Kontaktfedern oder 
Stromwendelamellen fiir Elektromotoren, insbesondere fur Servomotoren herstel- 
25 len. Fortschrittliche Servomotoren werden immer schneller und immer genauer. 
Das stent steigende Anforderungen an die Maflhaltigkeit der StromwendelamGl- 
len in diesen Motoren. Die MaBgenauigkeit der Breite der Nut solfte besser sein 
als 0,02 mm, Wenn man eine solche Nut in ein Metallband walzen will, sind dazu 
mehrere Walzstiche erforderlich. 
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Nach herkemmliGher T.eGhnik frast man die Nut im«€las«»MetaHbandvjedoch erzielt 
man dabei keine hohe Oberflachengute. Das Frasen von Nuten, welche sich quer 
Qber das Metallband erstrecken, jst schwierig. Man hat auch schon versucht, eine 
langs verlaufende-Nut in mehreren^Walzstichen in ein Metallband zu walzen. Da- 
bei bleiben beidseits der Nut Seitenstege im Metallband erhalten. welche die Nut 
begrenzen. Da das Metallband im Bereich der Nut durch die MaterialverdrSngung 
beim Walzen entsprechend stark gelangt wind, im Bereich der Seitenstege aber 
nrcht. mussen die Seitenstege zum Ausgleich gereckt werden, z.B. mit Haspein, 
welche eine starke Zugkraft entwickeln. Selbst wenn man die Seitenstege reckt, 
1st es nicht moglich, Nulen zu walzen, deren Tiefe ca. 10% der Dicke des Metall- 
bandes ubersteigt. AuUerdem ist das Verfahren aufwendig und fuhrt nicht zu der 
gewunschten Genauigkeit, weil das Metallband bei jedem Walzstich einen Ver- 
zug erieidet, der dazu fuhrt, dalidie Nut von Walzstich zu Walzstich mit groBer 
werdenden Sthwankungen etwas bre iter wird. Auch die in der DE-PS 104 875 
5 und in der DE 197 04" 300 A1 beschriebenen Arbeitsweisen erlauben keine hqhen 
Maf^genauigkeiten. 

Durch erfindungsgemaSes schrittweises und abschnittsweises Walzen kann man 
jedoch allgemein profilierte Metallbander, in welchen sich das Profil Qber die ge- 
samte Breite des MetaJIbandes erstreckt. sowohl mit hoher Maligenauigkeit als 
auch mit hoher OberflSchengiJte walzen, insbesondere dann, wenn bei dem erfin- 
dungsgemaBen Mehrschritt - Walzverfahren das Metallband nicht nur in einer 
RIchtung gewal2rt und in der Gegenrichtung zuruckgaholt, sondern in beiden 
Richtungen gewalzt wird, also auch beim Zuruckholen. 

Die Erfindung eignet sich besonders dazu. ein regelmaiiig wiederkehrendes Pro- 
25 fil diskontinuierlich in ein Metallband zu walzen; aus einem solchen Metallband 
lassen sich durch Teilen des Bandes untereinander gleiche Massenteile wie z.B. 
Stromwendelamellen oder Kontaktfedern fur elektrische Zwecke mil hoher Ge- 
nauigkeit gewinnen. Das Teilen des Bandes geschieht zweckmaSigerweise durch 
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Stanzen. Das erfindungsgemafie Verfahren isl mit Vorteil auch anwendbar auf 
beschichtete Bander; deren Beschichtung wird durch das Walzen nicht entfernt. 
im Gegensatz zum Herstellen von genuteten Bandern durch Frasen. 

Die Genauigkeit und Oberfiachengute, die sich erfindungsgemSfi erreichen las- 
sen, sind grofier als beim Frasen, grofSer auch als wenn das Metallband wie im 
Stand der Technik zum Erzeugen einer ISngs verlaufenden Nut wiederholt auf 
voller L^nge gewalzt wird, was wegen der dabei auflretenden ungleichmSRigen 
Langung nur bis zu Dickenabnahmen von hochstens 10% mOglich ist. 

Die diskontinuierliche Arbeitsweise des erfindungsgemaiien Verfahrens leistet ei- 
1 0 nen wesentlichen Beitrag zur Maftgenauigkeit des Profils von profilierten Metall- 
bandern. Wegen derdiskontinuierlichen Arbeitsweise beginnt jeder Walzschrrtt 
aus dem Stillstand des Metallbandes und der Walzen des Walzgertistes heraus. 
Deshalb setzt in der Anfangsphase eines jeden Walzschrittes die sich aus dem 
Eingriff der Walzen in das Metallband ergebende LSngung des Metallbandes an- 
15 ders als bei einem kontinuierlichen Profilwalzverfahren nicht schlagartig, sondern 
so sanft ein, dafi eine fur die MafJhaltigkeit des Profils wichtige konstante Zugs- 
pannung im Metallband aufrechterhalten werden kann, z.B, durch Regelung des 
Antriebs von Haspeln. welche fur das Aufrechterhalten der Zugspannung vorge- 
sehen sind. Zu diesem Zweck erfolgen das Beschleunigen und Bremsen der Wal- 
zen und des Metallbandes beim Walzen in glelchem MafJe und synchron- 

Soil ein Profil abschnittsweise in eIn Metallband gewalzt werden, so kann die eirie 
Waize einen zylindrischen Mantel und die andere Waize einen profilierten Mantel 
aufweisen. 

Es Ist mflglich, von oben und von unten ein Profil in das Band zu walzen. In die- 
25 sem Fall sind beide Walzen profiliert. Die Maftgenaulgkeit und die OberflSchen- 
gCile sind um so besser, je kurzer die Walzschritte sind. Mit Vorteil werden die 
Walzschrltte kurzer als der halbe Umfang der Walzep gewahlt. In diesem Fall 
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erstreckt sich das Profil nur Liber einen Teil des Umfangs der Walze. Den verblei- 
bertden Teil der Mantelflache der Walze kann man zylindrisoh ausbilden; das 
macht es mdglich, mit dem zylindrischen Abschnitt der Walzenoberflache den je- 
wel I igenAbschnitt des Metallbandes in einem ersten Walzschritt noch nicht zu 
5 profilieren, sondern zu egalisieren, um dadurch die MalSgenauigkeit des gewalz- 
ten Bandes zu erhohen. 



Ein Anwendungsfall, fur welchen die Erfindung vorteilhaft verwirklicht wurde, um 
ein bahdfdrmiges Vornnaterial aus Metall herzustellen, wetches in regelmaliig 
wiederkehrenden Abschnitten profiliert ist, betrifft Schreibfedern fur 
Fulifederhalter. 



Schreibfedern fur Fulifederhalter haben uber ihre Lange eine unterschiedllche 
Dicke. Im hinteren Bereich sind Schreibfedern typisch 0,2 mm dick. Zur Spitze hin 
wird die Feder dicker, um an der Schreibspitze schlieBlich ein Maximum von etwa 
0,6 mm^zu erreichen. Es ist bekannt; Schreibfedern herzustellen, indem ein Me- 
15 lallband durch Walzen abschnittsweise, nSmfich in Schritten, deren LSnge der 
LSnge der spateren Schreibfedern entspricht, zunSchst mit einem entsprechen- 
den LSngsprofil versehen wird, welches sich uber die gesamte Breite des Metall- 
bandes erstreckt. Dieses profilierte Metallband ist ein Vormaterial. aus welchem 
spater die Schreibfedern ausgestanzt und in die gewunschte gebogene Form um- 
geformt warden. 

Um das profilierte Vormaterial herzustellen, ist es bekannt, von zwei einen Walz- 
spalt begrenzenden Walzen. welche in einem WalzgerQst gelagert sind, die obe- 
re Walze in Umfangsrlchtung mit einer empirisch ermittelten Kontur zu versehen, 
welche auf den vorgesehenen Verlauf der Dicke der Schreibfedern komplementar 
25 abstimmt ist. AufXerhalb dieser abgestimmten Kontur hat die Mantelflache der 

oberen Walze einen so geringen Abstand von ihrer Achse, dalJ es In diesem Be- 
reich nicht zu einem Elngriff mit dem Metallband im Walzspalt kommt Mit dem 
Anfang des die abgestimmte Kontur aufweisenden Umfangsabschnittes sticht die 
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Waize in das Metallband ein und nimmt es dann fQr die Dauereines Walzschrit- 
tes, namlich solange wie sie mit dem Melallband im Eingriff ist, mit und bewlrkt 
dadurch sowohl einen Vorschub als auch eine Profilierung des Metallbandes. 
Dabei wird das Metallband von einer ersten Haspel abgerollt und das aus dem 
Walzspalt austretende profilierte Metallband von einer zweiten Haspel aufgerollt. 
Da der Vorschub des Metallbandes durch dfe beiden Walzen bewirkt wird. ergibt 
sich zwischen ihnen und der zweiten, aufwickelnden Haspel zwangslaufig eine 
gewisse Losiange des Metallbandes. welche es erforderlich macht, eine Band- 
schleife mit einer Bandspannetnrichtung vorzusehen, welche einen Ausgleich 
schafft zwischen dem diskontinuierlichen Bandvorschub durch die Walzen und 
der kontfnuierfichen Aufwickeibewegung der zweiten Haspel. Das 1st mit einigem 
apparativem Aufwand verbunden, der nachteilig ist 

Da die obere WaIze etwa 3 mm vor der Ebene, welche die Langsachsen der bei- 
den Walzen durchsetzt, in das zu walzende Metallband einsticht, ist es femer be- 
1 5 kannt, das Metallband vor dem EInstechen der oberen WaIze mittels einer mit der 
Walzendrehung synchronisierten Zange jedesmal vor dem Einstechen der obe- 
ren WaIze urn 1 bis 2 mm zuruckzuziehen, um beim spdteren Ausstanzen der 
Schreibfedern den Verschnitt mdglichst klein zu halten. 

Auf die bekannte Weise hergestellte Schreibfedern weisen unerwunschte Dicken- 
schwankungen auf, Diese ruhren einerseits daher, da(i bereits das Metallband. 
von welchem man zur Herstellung des Vormaterials ausgeht, mit Dickenschwan- 
kungen behaftet ist, welche sich verstarkt in das durch Walzen profilierte Vorma- 
terial fortsetzen, und zwar insbesondere bei grolien Stichabnahmen, wobei hin- 
zukommt, daft grofJe Slichabnahmen bei harten Metallbandern schwierig zu errei- 
25 cheri srnd. Angesichts einer fur das Herstellen von Schreibfedern erforderlichen 
Stichabnahme von 60 % bis 70 % steht der Fachmann hier vor einem schwerwie- 
genden Problem, Die Dickenschwankungen. die sich bereits im Ausgangsmateri- 
al befinden, betragen typisch + 0,02 mm. Weitere Dickenschwankungen werden 
dadurch verursacht. da(i bei der bekannten Art und Weise der Herstellung des 
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Vormaterials die Walzen andauemd mlt gleichbleibender Geschwindigkeit umlau- 
fen,-wodurch das Eimstechen der profilierten Waize und^damit der Bandvprschub 
schlagarlig-eimselzen und auch wieder beendet warden. Eine gleichmafSige Zug- 
kraft im Metaliband wahrend des Profilierens, welchefur ein.gleichmafSiges Ar- 
5 beitsergebnis mit hoher Maligenauigkeit gunstig ware, ist bei der bekannten Ar- 
beilsweise nicht mtiglich. 

Die vorliegende Erfindung zeigt demgegenuber einen Weg auf, wie ein profiiier- 
_ tes bandformiges Vormaterial z.B. fur Schreibfedern mit groBerer Genauigkeit, 
namiich mit weniger Abweichungen des tats^chlichen Verlaufs der Dicke vom 
Soll-Verlauf der Dicke hergestellt werden kann. 

Dies wird ermoglicht durch ein die Effindung weiterbildendes Verfaliren mit den 
im Anspruch 12-ang^gebenen Merkrrialen'sowle.,durch eipe VorricW mit den 
im Anspruch 44 angegebenen Merkmalen. 

ErfindungsgemafJ wird das Metaliband In zwei Oder mehr als^zwei Walzschritten 
bis zum Erreichen-der Tiefe des gewunschteri Prbfils des Vormaterials gewafzt, 
so dali die Gesamtverformung nicht nur durch eine einzige, sondern durch zwei 
Oder mehrere Stichabnahmen erreicht wird. Zu diesem Zweck lafSt man das Me- 
taliband aber nicht mehrere hintereinander angeordnete Waizgertiste durchlau- 
fen; das ware viel zu aufwendig und wurde die Genauigkeit der Langspositionie- 
rung des Metal Ibandes im Walzspalt, die erforderlich Ist, um mehrere Walzschnit- 
te in ein- und demselben Abschnitt des Metallbandes durchzufOhren, nicht oder 
nur schwierig eriauben. Vielmehr wird das Metaliband zwischen je zwei aufeinan- 
derfolgenden Walzschritten zuruckgeholt und dann der zuruckgeholte Abschnitt 
des Metallbandes zwischen denselben zwei Walzen-erneut gewalzt. Erst wenn In 
einen zu profilierenden Abschnitt des Metallbandes In-zweloder mehr als zwei 
Walzschritten und nach einem oder mehreren Ruckholschritten das gewunschte 
Profil gewalzt worden ist, wird zur Profilierung des nachsten Bandabschnittes des 
Metallbandes dreser nachste Bandabschnitt in den Walzspalt gefOrdert. 
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Es ware allerdings auch moglich. nach einem ersten Walzschritt in einem ersten 
Bandabschnitt gegebenenfalls nach Wiederhersteflung der Ausgangslage der 
Walzen z.B. durch Zuruckdrehen der Walzen einen gleichen ersten Walzschritt in 
einem anschlieUenden Bandabschnitt durchzufuhren, dann das Band um zwei 
Schritte zuruckzuholen. danach im ersten Bandabschnitt den zwerlen Walzschritt 
und dann im zweiten Bandabschnitt den zweiten Walzschritt durchzufuhren. 

Die sich mit der Herstellung von profiliertem Vormaterial befassende weiterbll- 
dung der Erfindung hat wesentliche Vorteile: 

♦ Dadurch, dali das Profil des Metallbandes nicht in einem, sondern in zwei Oder 
1 0 mehr als zwei Walzschritten erzeugt wird. erzielt man eine grdlXere MaBhaltlg- 

keil als bisher, was sich bei Schreibfedern insbesondere im spateren Schaft- 
berelch auswirkt. 

♦ Da das gewunschte Profil in einem Abschnitt des Metallbandes nicht durch ei- 
nen einztgen, sondern durch zwei oder mehr als zwei Walzschritte erzeugt 

1 5 wird. kdnnen auch hartere Metallbfinder profiliert werden. auch federharte 
Bander, 

Das eroffnet der Erfindung Anwendungen. die uber den Schreibfederbereich 
hinausgehen und eine Vielzahl von profilierten Teilen erfaSt, die aus einem 
bandfOrmigen Halbzeug gebildet und durch Stanzen des Bandes vereinzelt 
werden kdnnen. Anwendungsbeispiele sind elektrische Leiterstrukturen wie 
z.B. Kontaktfedern, Stromwendelamellen fur elektrische Motoren, femer Lead- 
frames sowie Kettenglieder fur UhrarmbSnder und fur Schmuckketten. 

♦ Durch die Moglichkeit, das Profiiieren in mehreren Walzschritten vorzuneh- 
men, lassen sich sehr vielgestaltige Profile erzeugen. Es isl sogar m6glich, 

25 das Profil nicht nur von einer Seite her, vorzugsweise von oben her, in das Me- 
tallband zu walzen, sondern auch von beiden Seiten her Dazu kdnnen beide 
Walzen, die den Walzspalt begrenzen, mit einer entsprechenden, abschhitts- 
weise nicht zylindrischen Kontur versehen werden und / oder eine der Walzen 
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zum Andern der H6he des Walzspaltes wahrend des Walzens verlagert 
werden. 

♦ Zur Vielseitigkeit der Erfindung tragt bei, daU das Metallband nicht in jedem 
Walzschritt prollliert werden muli, sondern in einem ersten Walzschritt ledig- 
lich gleichmaSig in seiner Dicke reduziert werden kann, wozu die beiden Wal- 
zen jedenfalls auch einen zylindrischen Abschnitt haben, wenn sle nicht ohne- 
hin zylindrisch sind. Wird das Metallband nur von einer Seite her profiliert, 
dann hat die andere Waize in jedem Fall eine vollstandig zyllndrische 
Oberflache. 

♦ Der Fortschritt, den die Erfindung bringt, wird durch minimalen apparativen 
Aufwand erreicht. Ausgehend von einem an sich bekannten Walzgerust ist in 
diesem im wesentlichen nur die Arbeitsweise zu modifizieren, welche zu der 
Profilierung fuhrt. Ist eine der beiden Walzen, wie beim Herstellen von 
Schreibfedern an sich bekannt, in Umfangsrichtung proffliert, dann wird sie fur 

1 5 Zwecke der Erfindung so gestaltet, dal^ sle in UmfangsriG:htung aufeinanderfol- 
gend Abschnitte mit unterschiedlicher Kontur hat, welche insbesondere durch 
Freisparungen voneinander getrennt sind und in Verbindung mit dem vorgese- 
henen Ruckholen des Metallbandes ein wiederhdites Walzen ein und dessel- 
ben Abschnittes des Metallbandes eriauben. Wenn eine beidseitige Profiiie- 
20 rung des Metallbandes erwiinscht ist. kann auch die gegenuberliisgende Wai- 
ze profiliert sein. so dafi sie ebenfalls in Umfangsrichtung aufeinanderfolgend 
Abschnitte mit unterschiedlicher Kontur hat. 

♦ Es ist aber auch mdglich. beide Walzen zylindrisch auszubilden und die fur ein 
Profilieren erforderliche Veranderung der Hohe des Walzspaltes beim Walzen 

25 dadurch zu erzielen, dafi man eine der beiden Walzen, vorzugsweise die obe- 
re, im Walzgerust verlagert. Das kann z.B. mit einem Elektnomotor geschehen, 
welcher zwei Spindein antreibt. welche auf die zu verlagernde WaIze einwir- 
ken und mit einem eine wiederholbare Einstellung ermogtichenden inkremen- 
talen Drehgeber gekoppelt sind, mit dessen Hilfe der Elektromotor gesteuert 

30 wird. Es ist ferner moglich, die obere WaIze hydraulisch zu verlagern, indem 
man mit zwei kurzen - der Hub betragt z.B. 50 mm - Hydraulikzylindem auf 
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25 



eine Traverse des Walzgerustes und mit der Traverse auf die zu verlagernde 
Walze einwirkt. Die Kolbenstangen der beiden Hydraulikzylinder sind mit in- 
krementalen Weggebern verbunden, die Ihrerseits Bestandteii eines Regel- 
kreises sind. der die Stellung der Kolbenstangen auf einen vorgegebenen 
Wert bzw. auf einen vorgegebenen Kurvenverlauf - abh^ngig von dem zu wal- 
zenden Profil - regelt. Gegenuber der Ven-vendung eines elektronischen Ser- 
voantriebes hat ein hydraulischer Servoantrieb den Vorteil, schneller und pra- 
ziser zu sein. ' 

Mit einem solchen Servoantrieb fur das Verlagern der einen Walze (die andere 
Walze dient als Widerlager) ist es moglich, auch mil zylindrischen Walzen in 
einem oder mehreren Schritten ein Profil in das Metallband zu walzen. Es 
hangt von der gewunschten Profilierung ab, wie die Walze in AbhSingigkeit 
vom Bandvorschub zu verlagern ist. Eine entsprechende, von dem zu waizen- 
den Profil abgeleitete Steuerkurve fur den Antrieb. der die Walze verlagern 
soil, kann als Steuerkurve in einem programmierbaren elektronischen Steuer- 
gerat gespeichert sein. Durch Abspeichern mehrerer Steuerkurven kann erfln- 
dungsgem^K mit einem WalzgerQsl ohne Austausch von Walzen eine entspre- 
chende Anzahl von unterschiedlichen Profilieraufgaben in Metallbandern be- 
wSltigt werden. 

Wird nur eine Walze v^ahrend des Walzens verlagert, dann ist das bevorzugt 
die obere Walze. Vorzugsweise ist hach Wahl die obere oder die untere Wal- 
ze beim Walzen verlagerbar, um sowohl von oben als auch von tinten ein Pro- 
fil in das Metallband walzen zu kOnnen. Dann dient die jeweils andere Walze 
als Widerlager und behSIt ihre Lage bei. 

Es ist aufXerdem mdglich, das Verlagern einer Walze wahrend des Walzens 
anzuwenden bei einem Walzgerust, welches eine profilierte Walze hat, Durch 
eine solche Kombination von zwel verschiedenen Mdglichkeiten, die H6he des 
Walzspaltes im Verlauf des Walzens zu verSindern, nSmlich durch Verwenden 
einer profilierten Walze in Kombination mit dem Verlagern einer Walze, laUt 
sich die vielseitige Verwendbarkeit des Walzgerustes zum Herstellen von ab- 
schnittsweise profilierten Bandern noch steigern. 
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Wird mit zwei zylindrischen Walzen gearbeitet, ist es vorteilhaft, eine der Wal 
zen, ^iwsbesoradere^die obisre^Walze, mit^einem achsparallelen Einschnitt zu 
versehen, um auf diese Weis© eine Referenz fur die Drehwinkelstellung der 
Waize zu erhalten. 

► Fur das ZurOckhdlen des Metallbandes kommt der Ruckholvorrichtung, z.B. 
der ©rsten Haspel, von welcher das zu profifierende Metallband abgewickelt 
wird, eine besondere Bedeutung zu. weil sie die Lange des Schrittes, um wel- 
chen das Metallband zuruckgeholt wird, hinreichend genau reproduzieren kcin 
nen muli. Dazu versieht man diese erste Haspel vorzugsweise mit einem Ser- 
vomotor, welcher einen inkrementalen Drehgeber aufweist, der eine genaue 
Festlegung der gewunschten ScJirittlange beim Abwickein und auch beim Auf- 
wickeln ermpglicht. 

Die Breite des Metallbandes kann so bemessen sein, dafi ausjedem der aufein- 
anderfolgend angeordneten Bandabschnitte'ein einziges profillertes Teil, z.B. ei- 
15 ne einzelne profillerte Schreibfede^-^ausgestanzt werden kann. Die Wirtscliaftlich- 
keit des Verfahrens und eines nach dem Verfaiiren arbeitenden Walzgerustes 
kann leicht vervielfacht werdeo; wenn breitere Bander beapbeitet werden, die so 
breit sind, daft aus jedem profilierten Abschnitt des Vormaterials zwei oder mehr 
als zwei nebeneinander liegende Schreibfedern Oder dergleichen profilierte Ge- 
genstSnde gebildet werden kdnnen. 



Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist Gegenstand des An- 
spruchs21. 



Gemafi dieser Weiterbildung der Erfindung wird das Metallband vor dem Walzen 
des Profils egailsiert. Unter einem Egalisieren versteht man ein Walzen des Me- 
25 tallbandes in einem Walzgerust mit Inochkonstantem Walzspalt. wodurch die Dik- 
kenschwankungen des Metallbandes vermindert werden. Walzgeruste zum Egali- 
sieren sind aus der DE 25 41 402 C2 bekannt, worauf wegen weiterer Einzelhei- 
ten verwiesen wird. Bei einem bekannten Egalisierwalzgerust wird ein 
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hochkonstanter Walzspalt dadurch erreicht, daft an den Ober die Walzenzapfen- 
lager hinaus nach aulJen verlangerten Walzenzapfen senkrecht zu den Wal- 
zenachsen vom Walzgut weg gerichtete Vorspannkrafte ausgeubt werden, wel- 
che lotrecht ausgerichtet sein konnen und vorzugsweise in einer um den 
Walzwinkel von der Walzenachsebene abweichenden, durch das einlaufende 
Metallband gehenden Wirkungslinie wirken. Auf diese Weise wird das Arbeits- 
spiel der Waizen in den Walzenzapfenlagern verringert. 

ErfindungsgemafJ ist jedoch nicht vorgesehen. dem fur das Profilieren des Metall- 
bandes vorgesehenen WalzgerQst ein weiteres, der Egalisierung dienendes 
Walzgerust voranzustellen. Vielmehr werden das Egalisieren und das Profilieren 
in ein und demselben Walzgerust durchgefuhrt, wozu das Metallband nicht nur in 
den der Profilierung dienenden Arbeitsschritten in Vorschubrichtung durch den 
Walzspalt bewegt wIrd. Vielmehr wird das Metallband zunachst in Schritten. die 
mindestens so lang sind wie der Schritt beim Profilieren, unter mafiiger Abnahme 
seiner Dicke egalisiert, Danach wird das Band um einen Schritt von mindestens 
der fur das Profilieren benotigten Lange und hochstens der beim Egalisieren vor- 
geschobenen Lange zuruckgeholt und danach wird in den zuruckgeholten Ab- 
schnitt des Meitallbahdes das Profil gewalzt. In einem Walzgerust, in welchem die 
erste Waize zylindrisch und die zweite Waize profrliert ist und eineh Umfangsab- 
schnitt mit der Kontur hat, welche auf den gewunschten Verlauf der Dicke z,B. ei- 
ner Schreibfeder abgestimmt ist, welche aus dem Metallband hergestellt werden 
soil, hat die zweite Waize zu diesem Zweck zusatzlich noch einen zytindrischen 
Umfangsabschnitt, welcher von dem die Kontur aufweisenden Umfangsabschnitt 
getrennt ist (Anspruch 26). Mit dem zylindrischen Umfangsabschnitt wird der Ega- 
lisierschritt durchgefuhrt. Der zylindrische Umfangsabschnitt ist im Hinblick auf 
seine Bestimmung und unter Berucksichtigung der beim Waizen auftretenden 
Langung des Melallbandes so lang gewahlt, dafJ der egalisierte Abschnitt des 
Metaltbandes mindestens die Lange der Schreibfeder hat, vorzugsweise etwas 
langer ist, so dafi der Anfang und / oder das Ende des Profilierschrittes einen Ab- 
stand vom Anfang und vom Ende des egalisierten Abschnittes einhalten konnen. 
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ErfindungsgemaR lst*das,der Profilierung dienende Walzgertist also gleichzeitig 
als ein Walzgeriist zum Egalisieren ausgebildet und mit einem schrittwe/se vor- 
warts und Pu/ekwSrts arbeitenden Bandvorschub ausgestattet. 

Die Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 21 und gemaB Anspruch 26 
5 hat wesentliche Vorteile. 

♦ Die Dickenschwankungen von + 20 Mm im Vorrf>alerial und damit auch in den 
spateren Schreibfedern kdnnen auf weniger als ± 2 pm in einer elnzelnen 
Schreibfeder verringert warden, insbesondere Im sp§teren Schaftbereich der 
Schreibfedern MIt einer ausgelieferten Vorrichtung konnlen Schreibfedern mit 

1 0 Dickenschwankungen von + 1 jjm hergestellt werden. 

♦ Die Reproduzierbarkert des Verlatifs der Dieke von Schrelbfeder^zu Schreibfe- 
der hat zunachst ± 4 pm erreicht. Mit der. aujsgelieferten Vorrlchtung^wurde so- 
gar eine Reproduzierbapkeit von + 2 pm erreicht. 

♦ Das sind Genaulgkeiten. die bei der Herstellung von Schreibfedern durch Wal- 

1 5 zen bisher nicht erreicht wurden. Entsprechende Genauigkeiten sind auch bel 

bandformigem Vormaterial fOr andere profilierte Erzeugnisse als Schreibfedern 
erreichbar. 

#♦ Der grofle Fortschritt an Genauigkeit wird durch minimalen apparatlven Auf- 
wand en-eicht. Ausgehend von einerin an sich bekannten WalzgerQst 1st in die- 
sem die der Prof.lierung dienende Arbeitswaize zu modifizleren, indem sie mit 
einem geeigneten zylindrischen Abschnitt versehen wird. und es sind die Wal- 
zenzapfen der belden Walzen zur Verringerung des Lagerspiels vorzuspan- 
nen. z.B. auf eine der in der DE-25 41 402 C2 offenbarten Weisen. Gemaft der 
DE 25 41 402 C2 wenden die Walzenzapfen der beiden Walzen nicht unmittel- 
bar vorgespannt, sondern mittelbar durch Vorspannen der Walzenzapfen von 
Stutzwalzen. welche die beiden Walzen (auch als Arbeitswalzen bezeichnet) 
vorspannen. Es ist aber auch moglich, die beiden (Arbeits-) Walzen unmittel- 
bar vorzuspannen. AuSerdem bendtigt man Mittel, die nicht nur ein 



25 
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schrittweises Vorschieben. sondern auch ein schrittweises Zuruckholen des 
Metallbandes in Schritten eriauben, die ungefahr so lang sind wie die Schritte 
beim Egalrsieren. Das kann, wie schon erwahnt einfach dadurch geschehen, 
dali man mindestens die erste Haspel,. von welcher das zu profilierende Me- 
tallband abgewickelt wird, mit einem Elektromotor versieht, welcher sich mit 
hinreichender Genauigkeit in Schritten von der gewQnschten Lange steuern 
und in der Drehrichtung umsteuern lalSt. Das geschieht yorzugsweise mit ei- 
nem Servomotor, welcher einen inkrementalen Drehgeber aufweist, der eine 
genaue Festlegung der gewunschten Schrittlange beim Abwickein und Aufwik- 
keln ermogiicht. Ein Servomotor ist normalerwelse mft eInem nachgeordneten 
Getriebe verbunden. Wenn nachstehend von Servomotoren geredet wird. wird 
unterstellt, dali sie normalerweise ebenfalls mit einem nachgeordneten Getrie- 
be verbunden sind. 

Vorzugsweise wird auch die zweite Haspel, welche das profilierte Metallband auf- 
15 wickelt, mit einem solchen Servomotor versehen. 

♦ Das hat den weiteren Vorteil, dal3 durch das Zusammenspiel der Servomoto- 
ren in alien Phasen, hicht nur beim Egalisieren, sondern auch beim Profilieren 
und beim Ruckholen des Metallbandes auf dieses ein definierter Zug ausgeubt 
warden kann, welcher das Erreichen eines gleichmSfJigen Vormaterials mit ge- 
ringen Dickenschwankungen begunstigt. DieserZug soil moglichst gleichblei- 
bend sein und eine gewisse Grundzugkraft nicht unterschreiten, welche beim 
Herstellen von Schreibfedern z.B. 500 N betragen kann. Beim Zuruckholen 
zieht deshalb die erste Haspel das Metallband mit grt5fterer Kraft gegen die 
kleinere Auf haspel kraft der zweiten Haspel. Durch das Aufrechterhalten einer 
25 moglichst gleichbleibenden Grundzugkraft im Metallband in alien Phasen der 
Bearbeitung des Metallbandes erzielt man eine verbesserte Gleichmadlgkeit 
des gewalzten Vormaterials und vermeidel man das Auftreten eines Bandver- 
laufs, d.h., das Metallband verzieht.sich nicht. 
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♦ Ein weiterer Vorteil des Antriebs der Haspein mit Servomotoren basteht darin, 
dafi der Bandvorschub und der Antmeb^defw\s>ei<ief^AMa\iBn gut aufeinander 
abgestimmfcwerdeFi-kOrinen^vdali asiders alstbeim Stand der Technik anstelle 

^ eines-^kontinuierlichen Anlriebs-^der Walzen eln diskontinuierlieher Walzenan- 
trieb erfblgen kann. Insbesomdere kann die Geschwindlgkeit bei der der Ein- 
strch der profilierten Waize in das Metallband erfolgt, auf die Bandvorschubge- 
schwindigkeit so abgestimmt warden, dal^ beim Einstechen keine abrupte Be- 
schleunigung des Metallbandes erfolgt. Insbesondere kann das Einstechen 
der profilierten WaIze in das Metallband zun^chst bei langsamerh Bandvor- 
. schub und bei langsamer Walzendrehung erfplgen, gefolgt von einer be- 
schleunigten Bandvorschubbewegung und Walzendrehung. Dies istfQrdas 
Erreichen von geringen Dickentoleranzen besonders vorteilhaft, 

♦ Etn weiterer Vorteil der Verwendung von Servomotoren zum Antrieb der Has- 
pein besteht darin, dafi besondere Bandspanneinrichtungen, wie sie im Stand 

1 5 der Teehnik^erforderliGh»sind, nieht benotigt werden. 

♦ Ein weiterer Vorteil der Verwendang der Servomotoren zum Antrieb der Has- 
pein bestfetit darin, da(i der Bandvorschub durch-ein programmierbares elek- 
tronisches Steuergerat sehr exakt auf die Lange und Lrage der profilierten 
Bandabschnilte und auf die Walzendrehung abgestimmt werden kann, vor- 

20 zugsweise auch auf die vertikale Verlagerung einer Walze. um insbesondere 
bei einem durch zwei zylindrische Walzenmantel oder WalzenmSntelabschnit- 
te begrenzten Walzspalt dessen Hohe zu verandern und dadurch eine be- 
stimmte Profilierung zu erzeugen. 

Das Zuruckholen des Metallbandes kann nicht nur durch eine auf der Einlaufseite 
25 des Walzspaltes angeordnete Haspel geschehen, sondern auch durch eine als 
Zangenvorsehubvorrichtung ausgebildete Ruckholvorrichtung. Diese AusfCih- 
rungsform der Erfindung eignet sich besonders t\ir das Bearbeiten kurzerer oder 
steiferer Bander, insbesondere fur das Herstellen eines Vormaterials fur Proofs. 
1st die Ruckholvorrichtung eine Zangenvorschubeinrichtung, kann sie daruber 
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hinaus benutzt warden, um das Metallband vorzuschieben und cJem Walzspalt 
zuzufuhren. 

Anstelle einer auf der Auslaufseite des Walzspaltes angeordneten Haspel kann 
als Ziehvorrichtung fur das beim Walzen aus dem Walzspalt austretende Band 
ebenfalls eine Zangenvorschubvorrichtung verwendet warden. Auch diese Aus- 
fCihrungsform eignet sich vor allem fCir das Bearbeiten kurzerer oder steiferer 
Bander. 

Die Qualitat des erzeugten bandformigen Vormateriais wird gesteigert, wenn so- 
wohl beim Walzen als auch beim Ruckholen des Bandes in diesem ein definierter 
1 0 Zug aufrecht erhalten wird. wobei dieser gunstige EinfluR umso starker auftritt, je 
dunner das Metallband ist. Aber auch bei dickeren Bandern, wie sie z.B. fur die 
Herstellung von Proofs verwendet werden, ist es vorteilhaft. das Band wahrend 
des Walzens und Zuruckholens zwischen der Ruckholvorrichtung und der Zieh- 
vorrichtung durch ein aufeinander abgestimmtes Bewegen dieser beiden Vorrich- 
1 6 tungen unter Spannung zu halten und exakt zu fuhren. 

Bei dem erfindungsgemSlien Verfahren kann die optimale Bandspannung in alien 
Phasen eines Walzschrittes aufrechterhalten werden. insbesondere auch in der 
kritischen Phase des EInstechens einer profilierten Waize in das Metallband, 
denn well jeder Walzschritt wegen der Nalur des erfindungsgemaUen diskontlnu- 
ierlichen Mehrschritt - Walzverfahrens aus dem Sti I Island der Walzen und des 
Metal Ibandes heraus beginnt, erfolgt der Eingriff der profilierten WaIze in das Me- 
tallband nicht schlagartig. sondern so sanft, dafS in dieser kritischen Phase des 
Etnstechens der profilierten WaIze in das Metallband und in dem gesamten Walz- 
schritt die Zugkrafl der Bandspanneinrichtung. z.B. der Haspeln. auf einen fur 
25 das jewerlige Band optlmalen konstanten Wert geregelt werden kann. Dazu wer- 
den die Haspeln und die Walzen beim Beschleunigen und Bremsen des Metall- 
bandes und der Walzen mit Vorteil mit ihren jeweiligen Antriebsmotoren synchron 
und in gleichem MaBe beschleunigt bzw. gebremst. 
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Die opttrmiale V'@rspanr>ungr miU^ weggespannt 
wird, kanfiifur den*jeweiligen Amwendungsfall empirisch ermittelt werden und 
bleibt dann fCir den Anwendungsfall konstant. Die Optimierung erfolgt vorzugswei- 
se so, dali die im jewelligen^ Anwendungsfall aoftretende'^Dehnung des Walzgeru- 
stes beim Egaiisieren ermittelt und durch passende Einstellung der Vorspannung 
kompensiert wird. 

Das Egaiisieren des Metallbandes kann aber nicht nur erfolgen, wenn ein profi- 
iiertes Vormaterial hergestellt wird. sondern auch beim Herstellen eines nichtpro- 
filierten Vormaterials, wie es z,B. fur Proofs verwendet wird. In diesem Fall sind 
10 die beiden Walzen ohnehin zylindrisch und konnen in jeder Stellung zum Egaii- 
sieren herangezogen werden, wenn das Walzgerust eine das Egaiisieren ermdg- 
lichende Aisisbildung hat, durch^^welche der Einfluli*d^s Spiels der Walzenzapfen 
in ihren LagenTyermindert wird. 

Weitere Merkmale und Vorleile' der Erfindung ergeben sich aus den beigefOgten 
1 5 schematlschen Zeichnungenrwelche Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung zeigen. 

Figur 1 zeigt eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer Maschine ge- 
malS der Erfindung, 

Figur 2 zeigt eine teilweise geschnittene Vorderansictit der Maschine, 

Figur 3 zeigt einen gegenuber der Figur 1 vergroBerten Ausschnitt aus der 
20 Maschine. ndmlich den Hauptteil des Walzgerustes der Maschine, 

Figur 4 izeigt^einen gegenuber der Figur 2 vergrOlierten Ausschnitt aus der 
-"Maschine, namlich das^Walzgerust, die 

Figuren 5-1 0 zeigen ern Ablaufschema eines ersten mit der Maschine ausfiihrba- 
ren Arbeitsverfahrens, die 
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Figuren 1 1-16zeigen ein Ablaufschema eines zweiten mit der Maschine ausfCihr- 
baren Arbellsverfahrens, die 

zeigt ein schematisches Diagramm zum Durchfuhren der Erfindung 
mit zwei zylindrischen Walzen, die 

zeigl zur Eriauterung eines Verfahrens zur Herstellung eInes Vor- 
materials fur Proofs zwei in sechs Umfangsabschnitte unterteilte 
Walzen, und die 

zeigt eine abgewandelte Maschine gemSfS der Erfindung in einer 
der Figur 1 entsprechenden Darstetlung. 

1 0 Einander entsprechende Teile sind in den Beispielen mit uberelnstimmenden Be- 
zugszahlen bezeichnet. 

Die in Figur 1 und Figur 2 dargestellte Maschine hat ein Fundament 1, auf weir 
chem in der Mitte ein Walzgerust 2 aufgebaul ist, vor welchem und hinter wel- 
chem jeweils eine Aufnahmeeinrichtung 3 und 4 fur eine Haspel 5 und 6 befestigt 
1 5 ist, weiche durch einen als elektrischer Servomotor ausgebildeten Antriebsmotor 
^ 7. 8 antrelbbar ist. 

In seitllchen Einbauteilen 9 und 9a des Walzgerusts sind zwei Arbeitswalzen 1 1 
und 12, nachfolgend einfach als Walzen bezeichnet, gelagert, weiche gemein- 
sam einen Walzspalt 13 begrenzen. Oberhalb der oberen Waize 12 und unter- 
20 halb der unteren Walze 1 1 ist jeweils eine im Durchmesser groBere Stutzwaize 
14 bzw. 15 in Einbauteile 10 und 10a eingebaut. Die Einbauteile 9. 9a der Ar- 
beitswalzen 11 und 12 sind jeweils in einem Ausschnitt der Einbauteile 10, 10a 
der Stutzwalzen 14. 15 angeordnet. Im unteren Einbauteil 9 befinden sich jeweils 
zwei kurze Hydraulikzylinder 46. 47. weiche auf das obere Einbauteil 9a 



Figur 17 



5 Figur 18 




Figur 19 
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einwirken und dazu dienen, eine beim Walzen auftretende Biegung der Arbeits- 
walzen 11,12 auszuglelehen. 

Ein zu bearbeitendes Metal Iband 16 lauft von der Haspel 5 uber eine Oberlaufrol- 
le 17 hinweg in den Walzspalt 1 3 hinein, tritt durch diesen hindurch und gelangt 
uber eine weitere Uberlaufrolle 18 auf die zweite Haspel 6, welche das im Walz- 
geFust 2 bearbeitete Metallband 16 aufwickeit. Zwischen dem Walzspalt 13 und 
der zweiten Dberlaufrolle 18 ist noch eine Einrichtung 19 zum Absaugen von 

r 

Walz6l vorgesehen, in welcher das Metallband 16 von dem WalzOI gereinigt 
wird. . • " 

1 0 Der Aufbau des Walzgertistes 2 isl eingehender In den FSguren 3 und 4 darge- 
stellt. Daraus ergibt sich, dalS die beiden Walzen 11 und 12, deren Durchmesser 
nur ungefdhr 1/3 des Durchmessers der Stutzwalzen 14 und 1 S betragt. mit ihren 
Walzenzapfen 20 und 21 in Walzenzapfenlagem 22 gelagert sind, welche a Is 
Rollenlager ausgebildet sind. Ein Walzenzapfen 21 einer jeden der beiden Wal- 
1 5 zen 1 1 und 12 ist Qber sein Walzenzapfenlager 22 hinaus veriangert und als Teil 
einer kardanischeh Aufhangung 23 ausgebildet, welche den Antrieb der beiden 
Walzen 1 1 und 12 jewells mittels einer Kardanwelle 24 ermoglicht. Ein die beiden 
Walzen 1 1 und 12 uber die Kardanwellen 24 synchron antreibender Elektromotor 
41 ist in Figur 2 dargestellt. Er treibt die Walzen 1 1 und 12 uber ein sich verzwei- 
gendes Getriebe 48 an, Es ist aber auch moglich, die Walzen 1 1 und 12 durch 
zv/ei getrennte Motoren anzutreiben, wie anhand der Figur 17 besprochen wird. 



Die Stutzwalzen 14 und 15 haben Walzenzapfen 25, welche in als Rollenlager 
ausgebildete Walzenzapfenlager 26 der seillichen Einbauteile 10 und 10a gela- 
gert sind. Die Walzenzapfen 25 sind uber die Walzenzapfenlager 26 hinaus ver- 
25 ISngert und stecken in Lagerschaien 27, von denen die Lagerschalen der unteren 
Stutzwaize 14 mit dem Fundament 1 verspannt sind, wahrend die Lagerschaien 
27 der oberen Stutzwaize 15 mit einer daruber angeordneten Traverse 28 ver- 
spannt sind. Das Verspannen geschieht jeweils mit einer von der Lagerschale 27 
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ausgehenden Gewindestange 29, auf welcher ein Satz Tellerfedern 30 angeord- 
net ist, der durch etne Mutter 31 gespannt wird. Das ist nur oberhalb der Traverse 
28 dargestellt, am Fundament 1 aber in gleicher Weise vorgesehen. Durch diese 
Vorspannung wird das Lagerspiel der Stutzwalzen 1 4 und 1 5 und damit dessen 
5 Einflul3 auf die Abwerchungen der Dicke des gewalzten Metailbandes von seiner 
Solldicke verkleinert. Damit erreichen die Walzen 1 1 und 12 ebenso wie die 
Stutzwalzen 14 und 15 eine Rundlaufgenauigkeit von + 1 ^m. 

Die erforderliche Vorspannung des Walzgerustes 2 wird mit Hrlfe von zwei Spin- 
deln 32 und 33 erzeugt, welche von oben her auf die Traverse 28 und auf die La- 
gerschalen 27 drucken und Jewells durch einen eigenen, oben auf dem Walzge- 
rust 2 angeordneten, Elektromotor 34 (siehe Figur 1) angetrieben werden. Zu die- 
sem Zweck haben beide Elektromotoren 34 eine als Ritzel ausgebildete treiben- 
de Welle 49, deren Zahne jeweils mit einem Zahnrad 50 kSmmen. Die beiden 
Zahnrader 50 sind drehfest auf der einen Splndel 32 und auf der anderen Spindel 
33 befestigt. Die geeignete Vorspannung des WalzgerOstes wird emplrisch aus 
der Dehnung des Walzgerustes im jeweiligen Anwendungsfall ermittelt und so 
eingestellt, dalS die Dehnung kompensiert wird. Nach dieser Voreinstellung arbei- 
tet die erfindungsgemalSe Maschine folgendenmafien: 

Das zu bearbeitende Metallband 16 wird von der ersten Haspel 6 abgerollt, durch 
den Walzspalt 1 3 hindurchgefuhrt, bis zur zweiten Haspel 6 gezogen und auf die- 
ser befestigt. 

Die erste, untere Waize 1 1 hat eine zylindrische Mantelflache 1 1 . Die zweite. 
obere WaIze 12 hat eine MantelflSche (Figur 5) mit einem profilierten Umfangs- 
abschnitt 35, welcher in Umfangsrichtung der WaIze 12 gemessen eine Lange LI 
25 hat, und einen zylindrischen Umfangsabschnitt 36, welcher in Umfangsrichtung 
der WaIze 12 gemessen eine LSnge L2 hat, beide voneinander getrennt durch 
zwei Freisparungen 37 und 38. Der zylindrische Umfangsabschnitt 36 der Mantel- 
flache hat den grdfiten Abstand von der Achse der zweiten WaIze 12, die 
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Freisparungen 37 und 38 haben den kleinslen Abstand von der Achse der zwei- 
ten Waize 12. Der profilierte UmfarngsabschniU hat eine Kon- 

tur. deren^/erlauf in Umfangsrichtung abgestimmt ist auf den Langsverlauf der 
Dicke der Schrelbfeder, die aus dem Metallband 16 schlieSlich hergeste I It war- 
den soil. - 

In den Figuren 5 bis 16 ist die erste, untere Waize 11, welche zylindrisch ist, nur 
teilweisa dargestellt. 

Die Bearbeitung des Metallbandes 16 beginnt damit, dali in das zwischen den 
beiden Haspein 6 und 6 gespannte Metallband der zylindrische Umfangsab* 
schnitl 36 der zweiten WaIze 12 einstichl, und zwar sanft bel langsamer, auf die 
Umfangsgeschwindigkeit des zyMndrischen Umfangsabschnitts 36 angepafiter 
Vorschubgeschwindigkeit des Metallbandes 16. Diese Elhstichphase ist in Figur 
5 dargestellt,«jedoch nicht*m^f$Stablich, soridern mit ubertrieben diek dargestell- 
tem^ Metallband 16. Im^weiteren Verlauf der Figuren 6 bis 16 sind auch die 
Stichabnahmen des Metallbandes durch den Walzvorgang ubetrieben dargesteitt, 
urn den Walzvorgang deutlicher werden zu lassen. Der zylindrische Umfangsab- 
schnitt 36 rollt auf dem Metallband 16 ab und vermindert dessen Dicke dabei ty- 
pisch von 0,66 mm auf 0.60 mm unter glelchzeltiger Egalisierung der Dicke. Das 
Ende des Egalisierschrittes ist In Figur 6 dargeslellt. Das Metallband 36 gelangt 
jetzt aus dem Elngriff des zylindrischen Umfangsabschnitts 36 der zweiten WaIze 
12, welche sich noch ein Stuckchen welter dreht, bis die Freisparung 37 dem Me- 
tallband 16 zugewandt ist Vorzugsweise bei stillgesetzten Walzen 11, 12 wird 
das Metallband 16 nun durch Umsteuern der beiden als Servomotoren ausgebil- 
deten Antriebsmotoren 7 und 8 zuruckgeholt, und zwar um eine LSnge^ welche 
grofier als LI, aber kleiner als L2 fst;L2 ist die LSnge, auf welcher das Metallband 
16 egalisiert wurde. Die Lange. um welche das Metallband 16 zuruckgeholt wird, 
wird so gewahit, dafi im nSchsten Schritt (Figur 7), wenn die Bewegung der Wal- 
zen 1 1 und 12 und die Vorschubbewegung des Metallbandes 16 erneut gestartet 
werden, der profilierte Umfangsabschnitt 35 der WaIze 12. welcher die auf die 
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Schreibfedern abgestimmte Kontur aufweist, unmittelbar nach dem Beginn des 
egalisierten Abschnittes des Metallbandes 16 sanft in diesen einsticht (Figur 7) 
Oder geringfugig, z.B. 2 mm, dahinter. Wahrend die Freisparung 37 dem Metall- 
band 16 zugewandt ist, wird durch Verdrehen der Spindeln 32 und 33 die obere, 
zweite Waize 12 um ein solches Mad nach unten verlagert, dali mit dem als 
nSchstes in das Metallband 16 einstechenden profilierten Umfangsabschnitt 35 
der WaIze 12 die gewunschte Einstichtiefe erreicht wird, Bei weiterer Drehung 
der zweiten WaIze 12 und darauf abgestimmlem Vorschub des Metallbandes 16 
mittels der zweiten Haspel 6 wird mit dem profilierten Umfangsabschnitt 35 das 
fur die Schreibfeder vorgesehene Profit sich uber die gesamte Breite des Metall- 
bandes 16 erstreckend in dessen egalisierten Abschnitt gewalzt (Figuren 7 und 
8). Figur 8 zejgt den Endpunkt des Profiiierwalzschrittes- Er endet in geringem 
Abstand vor dem Ende des egalisierten Abschnittes auf dessen Niveau. Bei fort- 
schreitender Drehung der oberen WaIze 12 ist deren Freisparung 38 dem Metal I- 
15 band 16 zugewandt. In dieser Phase wird die obere WaIze 12 durch Verdrehen 
der Spindeln 32 und 33 wieder nach oben verlagert, so dafi die fur den folgenden 
Egalisrerwalzschritt erforderliche H6he des Walzspaltes 13 eingestellt wird Die 
Lage der Freisparung 38 zwischen dem profilierten Umfangsabschnitt 35 und 
dem zylindrischen Umfangsabschnitt 36 der zweiten WaIze 12 und die Positionie- 
20 rung des Metallbandes 16 im Walzspalt 13 mittels der Servomotoren 7 und 8 der 
Haspein 5 und 6 wird so aufeinander abgestimmt, dal3 der nachste Einstich des 
zylindrischen Umfangsabschnitts 36 in einem klernen, etwa 2 mm betragenden 
Abstand hinter dem Ende des zuvor egalisierten Abschnittes des Metallbandes 
16 erfolgt (Figur 9), womil ein weiterer Egalisierschritt, wie in den Figuren 9 und 
25 10 dargestellt, eingeleitet wird. 

Wahrend des Egalisierens, Profilierens und Zuruckholens sorgen die Servomoto- 
ren 8 und 9 fur eine moglichst gleichmaSige Zugspannung im Metallband 16. 
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Das in den Figuren 11 bis 16 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich 
von dem in den Figuren 5 bis 10 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel darin. da(i die 
obere WaIze 12 nicht nur mit zwei Umfangsabschnitten. sondern mit drei 
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Umfangsabschnitten 35, 36 und 40, welche durch Freisparungen 37. 38 und 39 
voneinander getrennt^sind, auf das zu bearbeitende Metallband 16 einwirkt. Das 
dafur vorgeseJstene Walzgerust 2 hat denselben Aufbau, wie er in den Figuren 1 
bis 4 dargestellt ist, milder MalXgabe, dali als obere Walze 12 die in den Figuren 
5 11 bis 16 dargestellte Waize 12 eingesetzt ist. 

Der Umfangsabschnitl 36 ist zylindrisch, wohingegen die beiden Umfangsab- 
schnitte 35 und 40 ein nicht - zylindrisches Profil haben. Wie im Beispiel der Fi- 
guren 5 bis 10 hat der zylindrische Umfangsabschnitt 36 durchgehend den gr6R- 
ten Abstand von der Achse der WaIze 12, was vorteilhaft ist, wenn es darum 
geht, den zylindrischen Umfangsabschnitt, welcher dem Egallsieren dienl, nach 
Bedarf nachzuschleifen. 

Das in den Figuren 11 bis 16 dargestellte Arbejtsverfahren entspricht dem in den 
Figuren 5 bis 10 dargestellten Arbeitsverfahren mit der Besonderheit. dalJ nach 
dem Egalisieren der betreffende Abschnitt des Metallbandes 16 nicht in einem 
15 einzigen, sondern in zwei aufeinanderfolgenden Walzschritten profil iert wird, zwi- 
schen denen das Metallband 16 noch einmal zuruckgeholt wrrd, 

Figur 1 1 zeigt analog der Figur 5 das Einstechen des zylindrischen Umfangsab- 
schniltes 36 der WaIze 12 in das Metallband 16. Figur 12 zeigt analog der Figur 
6 das Ende des Egalislerwalzschrittes.. Durch Weiterdrehen deroberen WaIze 12 
gelangl das Metallband 16 aus deren Eingriff und kann durch die Haspel 5 zu- 
ruckgeholt werden. Wahrend dieser Phase wird die obere WaIze 12 mittels der 
Spindeln 32 und 33 nach unten verlagert, urn die H6he des Walzspaites 13 fiir 
den nachfolgenden ersten Profitierwalzgang einzustellen, dessen Beginn in Figur 
13 dargestellt ist. Figur 13 entspricht der Figur 7 und zeigt das Einstechen des 
ersten nicht zylindrischen, profilierten Umfangsabschnittes 35 der WaIze 12. Fi- 
gur 14 entspricht der Figur 8 und zeigt das Ende des ersten. Profilierwalzschrittes. 
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Beim Weiterdrehen der Waize 12 gelangt das Metallband 16 erneut aus dessen 
Eingriff heraus und in dieser Phase, wShrend die Freisparung 39 dem Metallband 
16 zugewandt ist, wird dieses ein weiteres Mai zuruckgeholt und durch Betatigen 
der Spindein 32 und 33 der Walzspalt 13 fur den zweiten Profilierwalzschritt ein- 
5 gestellt. dessen Beginn mit dem Einstechen des profiljerten Umfangsabschnittes 
40 in Figur 1 5 dargestellt ist. 



Figur 16 zeigt das Ende des zweiten Profilierwalzschrittes. Durch Weiterdrehen 
der Walze 12 wird das Metallband 16 erneut frei und kann fur das Egalisieren im 
nachfolgenden Bandabschnitt positioniert werden, unter gleichzeitiger Einstellung 
der fur das Egalisieren vorgesehenen Hohe des Walzspaltes 13. Es wiederholt 
sich dann die in den Figuren 1 1 bis 16 dargestellte Schrittfolge- 



□lese Arbeitsweise eignel sich besonders fur das Herstellen von profilierten Ab- 
schnitten in Bandern, bei denen die gewunschte Stichabnahme nicht Oder nur 
schwer oder nicht mit der gewunschten Genauigkeit in einem einzigen Profilier- 
1 5 walzschritt erzielt werden kann. 

Die Erfindung kann auch mit mehr als zwei Profilierwalzschrilten durchgefuhrt 
warden. Urn die erforderliche Anzahl von Umfangsabschnitten unterbringen zu 
konnen, welche am Walzvorgang teilnehmen, kann der Durchmesser der Walze 
12 nach Bedarf vergroGert werden, 

20 Es ist auch mpglich. zusatzlich oder an Stelle eines Egalisierwalzschrittes einen 
Reduzierwaizschritt vorzusehen, in welchem die Dicke des Metallbandes 16 ab- 
schnittsweise zunachst gleichmafiig vermindert wird. bevor sie in einem spateren 
Walzschritt profiliert wird. 



25 



Es ist auch mbglich, das Metallband 16 nach Bedarf beidseitig zu profilieren. In 
diesem Fall wird als untere Walze 1 1 anstelle einer zylindrischen Walze eine 
Walze eingesetzt, welche aulier einem oder mehreren zylindrischen 
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Umfangsabschnitten in ahnlicher Weise wie die obere Waize einen Oder mehrere 
profiMei1e^U<mfaiii@sabsehnitte''hat^^ ge- 
trennt slhd#*Wenn; wie bevorzugtrdie beiden Walzen 11 und 12 getrennt antreib- 
bar sindt^kSnnen sie fur vielfaltige Profilieraufgaben eingesetzt warden. So kann 
bei getrehntem Antrieb der Walzen 11 und 12 Immer dafurgesorgt warden, das 
ein zylmdrischer Umfangsabschnitt der einen Waize beim Walzvorgang mit ei- 
nem bellebigen anderen Umfangsabschnitt der gegenuberliegenden Waize zu- 
sammenarbeitet, unabhangig davon^ wie die Abfolge der Umfangsabschnitte auf 
der jeweiligen WaIze gewahit ist 

Die Erfindung ist nicht nur anwendbar auf das Herstellen von Vormaterial fur 
Schreibfedern, sondern auch fur das Herstellen anderer bandformiger Vormate- 
rialien, welche in einer Folge von regelmSliig wiederkehrenden Abschnitten uber 
die gesamte Breite des-Metallbandes 16 profiliert sind, z,B. zurHerstellung eines 
bandforniigen Vormaterials fur die Herstellung vQn-elektrischen Leiterstrukturen 
15 wie z. B. Kontaktfedern Oder Leadframes bder zur Merstellung von genuteten 
Bandern mit quer zur Langsrichtung des Metallbandes 16 verlaufenden Nuten, 
welche sich dure^gehend vom einen bis zum anderen L^ngsrand des Metallban- 
des erstrecken und aus welchen z.B. Kommutatorlamellen, elektrische Steckver- 
binder oder sonstige elektrische Kontaktleile ausgestanzt werden k6nnen. Jede 
20 mit Hilfe von gegebenenfails profilierten Walzen herstellbare Profilform kann 
durch das erfindungsgemalSe Verfahren gebildet werden. 

Figur 17 zeigt in einem schematischen Diagramm, wie die Servomotoren 7 und 8 
der beiden Haspein 5 und 6, vorzugsweise ebenfalls als Servomotoren ausgebil- 
dete Eiektromotoren 41 und 42, fur den Antrieb der beiden Walzen 11 und 12, 
25 sowie die beiden Eiektromotoren 34, be! welchen es sich vorzugsweise ebenfalls 
um Servomotoren mit naohgeordnetem Getriebe 34a handelt und mit welchen 
mittels der Spindein 33 und 32 die obere WaIze 12 verlagert werden kann, iiber 
ein einheitliches elektronisches Steuergerat 43 miteinander verknupft sind. Damit 
konnen in Abh^ngigkeit von einer dem Steuergerat 43 vorgegebenen und 
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vorzugsweise in digitaler Form gespeicherten Profilform, welche in das Metall- 
band 16 gewalzt werden soil, durch Steuern der Servomotoren 7 und 8 der Vor- 
schub des Metailbandes 16 beim Walzen und beim Ruckhofen gesteuert, darauf 
abgestimmt die Walzen 1 1 und 12 gedreht, angehalten und gegebenenfalls zu- 
ruckgedreht und in AbhSngigkeit vom Vorschub des Metailbandes 16 und der in 
das Steuergerat 43 eingegebenen Profilform die Waize 12 durch Betatigen der 
Elektrbmotoren 34 verlagert werden. Dabei werden die aktuelien Positionen je- 
weils durch inkrementale Drehgeber an das Steuergerat 43 zuruckgemeldet. Die- 
se Drehgeber sind Bestandteil der Servomotoren 7, 8, 41 und 42. Zwischen den 
Spindein 32 und 33 und den beiden Servomotoren 34 ist jeweils ein inkrementa- 
ler Drehgeber 44 beispielhaft gesondert dargestellt 

Figur 17 zeigt zwei zylindrische Walzen 1 1 und 12, von denen die obere Waize 
12 einen radialen, achsparallelen Einschnitt 45 hat, um eine Referenz fur die 
Drehwlnkellage dieser Waize 12 zu gewinnen. Fur den Fall, daS die obere Waize 
15 12 einen nicht-zylindrischen Umfangsabschnrtt hat, wie in den vorhergehenden 
Beispielen dargestelH, kann eine Verlagerung der oberen Waize 12 wahrend des 
Walzens entfallen; sie wurde dann bedarfsweise nur zwischen den einzelnen 
Walzschritten stattfinden. 

Die Kurve, nach welcher die verlagerbare Waize 12 verlagert wird, kann nrcht nur 
softwaremaBig im Steuergerat abgelegt werden. Grundsatzlich Ist vielmehr auch 
eine mechanische Kurvensteuerung mit Hilfe einer mit dem Bandvorschub syn- 
chron laufenden Kurvenscheibe mdglich. 

Mit dem in Figur 17 dargestellt en Walzgertist kann auch ein Vormaterial fur 
Proofs mit besonders hoher Oberflachengute hergeslellt werden. ZweckmaBiger- 
25 weise hat die obere Waize 12 den radialen. achsparallelen Einschnitt in diesem 
Fall nicht oder nicht uber ihre voile Lange, sondern nur an einem ihrer Rander, 
was genugt, um eine absolute Referenz fur die Drehwlnkellage dieser Waize 12 
zu gewinnen. Es sei z,B. angenommen, dali der Umfang der Walzen 11 und 12 
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so auf den Durchmesser von herzustellenden Proofs abgesHmmt 1st, datt aus ei- 
ner Lange des Vonmateriats, welche dem Umfang der Walzen 11 und 12 gleich 
ist, sechs Proofs hintereinander ausgestanzt werden konnen, ©eswegen wird die 
Walzenoberflaehe in sechs gleiche Umfangsabschnitte I bis VI eingeleilt. Damit 
kann das^erfindungsgemafSe Verfahren z.B. so durehgeftihrt werden: Zu Anfang 
ist die Mantelflache der beiden Walzen 1 1 und 12 auf Spiegelhochglanz gelappt 
Es sei angenommen, dafi jeder Abschnitt des Metallbandes 16 in einer LSnge, 
der ungefahr 1/6 des Umfangs der Walzen 1 1 und 12 entspricht, in drei Walz- 
schritten fertiggewalzt wird. Dazu wird ein erster Bandabschnitt zwischen den 
Umfangsabschnitten \ gewalzt, der Walzspalt 13 geoffnet, das Metallband 16 um 
den gewalzten Abschnitt zuruckgeholt, zwischen den Umfangsabschnitten I er- 
neut gewalzt. ein zweites Mai zurQckgeholt und dann zwischen den Umfangsab- 
schnitten M fertig gewalzt. 

Der zweite Abschnitt^des Mefellbandes 16 wird im ersten Walzschritt zwischen 
den Umfangsabschnitten I gewalzt, zuruckgehbit/ im zweiten Walzschritt zwi- 
schen den Umfangsabschnitten II gewalzt, zuruckgeholt und im dritten Walz- 
schritt zwischen den Umfangsabschnitten Ml fertig gewalzt. 

Der drltte Abschnitt des Metallbandes 16 wird Im ersten Walzschritt zwischen den 
Umfangsabschnitten 11 gewalzt, dann zuruckgeholt, im zweiten Walzschritt zwi- 
schen den Umfangsabschnitten III gewalzt, zuruckgeholt und im dritten Walz- 
schritt zwischen den Umfangsabschnitten IV gewalzt. 

Der vierle Abschnitt des Metallbandes 16 wird im ersten Walzschritt zwischen 
den Umfangsabschnitten III gewalzt. dann zurQckgeholt. im zweiten Walzschritt 
zwischen den Umfangsabschnitten IV gewalzt, zuruckgeholt und im letzten Walz- 
schritt zwischen den Umfangsabschnitten V gewalzt. 

Der funfte Abschnitt des Metallbandes 16 wird im ersten Walzschritt zwischen 
den Umfangsabschnitten IV gewalzt, zuruckgeholt, dann im zweiten Walzschritt 
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zwischen den Umfangsabschnitten V gewalzl, zuruckgeholt und im letrten Walz- 
schritt zwischen den Umfangsabschnitten VI gewalzt. 

Dieser Zyklus kann sich wiederholen, solange die damit erzielbare Oberflachen- 
gute den gestellten Anforderungen genugt. Wie viele Zyklen erfprderlich sind, um 
eine gewunschte Oberflachengute zu erhalten. kann durch Vorversuche ermittelt 
werden. Es ist aber auch moglfch, zwischen dem Walzspalt 13 auf der einen Sei- 
te und der zweiten Haspel 6 auf der anderen Seite ein Dickenmel3gerat vorzuse- 
hen; welches die Dicke des aus dem Walzspalt 1 3 austretenden Metallbandes 16 
mlRt. Ein solches DickenmeSgerat 51 ist in Figur 17 schematisch eingezeichnet 
und in Figur 19 konkreter dargestetlt. Der Aufbau des DickenmefSgerates 51 ist 
Stand der Technik. Es kann sich um ein Meflgerat mft einem mechantschen 
Tastkopf mit Diamantspitze handein, dessen Auslenkung elektrisch abgegriffen 
wird, Oder um ein Gerat, welches die Banddicke beruhrungslos mit Hilfe von 
Rontgenstrahlen miCt, indem deren Schwachung beim Durchtritt durch das Band 
15 gemessen wird. Ein solches DIckenmeRgerai 51 kann, wie in Figur 17 dargestellt, 
Bestandletl eines Regelkreises sein. In welchem es den Istwert der Banddicke er- 
mittelt, diesen dem elektronischen Steuergerat 43 als Eingangswert eingibt, wel- 
ches den Istwert mit einem vorgegebenen Sollwert vergleicht und daraus ein 
Stellsignal fur die beiden Elektromotoren 34 bildet, welche eine entsprechende 
Versteliung des Walzspaltes 13 bewirken. 



Mit der in Figur 17 dargestellten Vorrichtung konnen auch quer zu ihrer L^ngs- 
richtung genutete Metallbander oder MetallbSnder mit einem anderen sich durch- 
gehend uber die gesamte Breite des Metallbandes 16 erstreckendem Profil her- 
gestellt werden, wenn eine der beiden Walzen 1 1, 12 mit einer sich in Umfangs- 
25 richtung erstreckenden entsprechenden Profllierung versehen ist. 



Figur 19 zeigt ein gegentiber den Figuren 1 bis 4 abgewandeltes Ausfuhrungs- 
beispiel. Es unterscheidet sich von dem Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 1 bis 4 
dadurch, dafJ anstelle von Haspein 5 und 6 Zangenvorschubeinrichtungen 52 
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und 53 vorgesehen sind. Diese AusfCihrungsfornn eignet sich besonders fur kiir- 
zere od©r«diekere-tMetallbaradep' 1 SrAvelche-rnicht so*leicht gewickelt werden kon- 
nen. iDiese-Ausfuhrungsform. eignet sich Ipisbesondere fur das Herstellen eines 
Vormateriials fur Proofs in Langen von z.Bv- einigen Metern. 

Die Zangenvorschubeinrichtungen 52 und 53 haben einen Schlitten 56. 57, wel- 
cher mittels eines Servomotors 54. 55 in waagerechter Richtung dem Walrspalt 
13 angen^hert und von ihm entfernt werden kann. Zu diesem Zweck 1st an der 
Unterseite des Schlittens 56, 57 eine schwalbenschwanzfgrmige Feder 58 vorge- 
sehen, welche in eine dazu passende schwalbenschwanzformig© Nut 59, 50 ein- 
greift, welche an einem Ansatzteil 61, 62 des Walzgeriistes 2 ausgebildet ist. 
Durch den Eingriff von Nut 59, 60 und Feder 58 wird eine genaue Waagerecht- 
fuhrung der Schlitten 56, 57 erreicht. Andere Arten der Fiihrung sind mfiglich. Auf 
jedem Schlittema(56, 57~befindet sich ein starr*mit deiristSchlitten befestigter unterer 
Backen63 undiein ©berer^Backen 64, dessen Abstand vom unteren Backen ver- 
anderlich istf vorzcigsweise mittelsseines Dnackmittelzyllnders. ZwIsGhen den bei- 
den Backen 63 und 64, welche eine Zange oder Klemme bilden, wird das Metall- 
band 16 hindurchgefQhrt und nach Bedarf eingespannt. Die Zangenvorschubein- 
richtungen 52 und 53 konnen einzein aber auch gemelnsam aufeinander abge- 
stimmt betatigt und verschoben werden. Im zweiten Fall© ist es moglich, sowohl 
beim Walzen als auch beim Zurtickholen in dem zwischen den beiden Zangen- 
vorschubeinrichtungen 52 und 53 eingespannten Abschnitt des Metallbandes 16 
eine definierte Zugspanhung aufrechtzuerhalten. 

Die beiden Zangenvorschubeinrichtungen 52 und 53 sind, wie in Figur 19 darge- 
stellt, dem Walzspalt 1 3 benachbart angeordnet. An der Ausiaufseite des Walz- 
25 spaltes 1 3 .ist in der Walzrichtung auf die Zangenvorsehubeinrichtung 53 folgend 
die Einrichtung 1 9 zum Absaugen von WalzOI angeordnet, an welche sich ein 
DickenmeGgerat 51 anschlieUt, welche die Dicke des gewalzten Metallbandes 16 
mit einem Tastkopf oder berOhrungslos erfalit und meldet, so daa bei 
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Abweichungen von tier gewunschten Dicke steuernd Oder regeind elngegriffen 
werden kann, urn die Hohe des Walzspaltes 13 in geeigneter Weise zu 
verandern. 
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Anspruche: 




1 . Verfahren zum Hepstellen eines bandformigen Vormaterials aus Metall mittels 
Walzen (11, 12«)^eines Walzgerustes (2); welche einen'^Walzspalt (13) be- 
grenzen, indem das Metallband In zwei Oder mehr a($ zwei Walzschritten ge- 
walzt wird, 

dadurch gekennzeichnet. dad das Metallband (16) in aufeinanderfolgenden 
Abschnitten zwischen denselben zwei Walzen (11, 12) jeweils diskontinuier- 
lich gewalzt wird, wozu das Metallband (16) nach einem Walzen eines sol- 
chen Abschnittes des Metallbandes (16) zuruckgeholt und der zurCickgeholte 
Abschnitt erneut gewalzt wird, wobei der zuruckgeholte Abschnitt des Metall- 
bandes (16) kupzer als der Umfang der Walzen (11, 12) gewShlt wird. 



2. Verfahren nach^Anspruch 1 , .dadurch gekennzeichnet, daft das Metallband 
(16) auch beim Zuruckholert 'gewalzt wird. 



15 




3. Verfahren pach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft die zu- 
ruckgeholten Abschnitte des Metallbandes (16) hGchstens halb so lang. wie 
der Umfang der Walzen (11,12) gewShlt werden. 

4. Verfahren nach Anspnjch 1. 2 Oder 3. dadurch gekennzeichnet, daS beide 
Walzen (11, 12) zylindrisch gewahit werden. 



20 



5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dafJ der letzte Walzschritt in einem jeden der zuruckgeholten Abschnitte 
des Metallbandes (16) zwischen solchen Umfangsabschnitten der belden 
Walzen (11, 12) erfolgt, welche In dem oder den vorhergehenden 
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Walzschritten noch nicht auf den betrefTenden Abschnitl d©$ Metallbandes 
(16) eingewirkt haben. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi das schrittweise 
wiederholte Walzen des betreffenden Abschnittes des Metallbandes (16) so 
durchgefuhrt wird, dafi von den Umfangsabschnitten der beiden Walzen (1 1 , 
12), welche auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes (16) einwirken, 
der im ersten Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes 
(16) einwirkende Umfangsabschnitt der beiden Walzen (11, 12) die groRte 
Anzahl und der im letzlen Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Me- 

To tallbandes (16) einwirkende Unnfangsabschnitt der Walzen (11. 12) die ge- 

ringste Anzahl an Walzschritten ausgefOhrt haben. 

7. Verfahren nach Anspoich 6, dadurch gekennzeichnet. daS als die geringste 
Anzahl Null gewahit wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, 6 oder 7. dadurch gekennzeichnet, dafi die 

1 5 Mantelfiache der beiden Walzen (11.1 2) zum Wiederherstellen der ursprung- 

lichen OberflSchengute nachbearbeitet wird, wenn ihre Umfangsabschnitte, 
mit welchen die genngste Anzahl von Walzschritten durchgefuhrt wurden, ei- 
ne vorgegebene Anzahl von Walzschritten erreicht haben. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daft die vorgegebene 
20 Anzahl von Walzschritten auf die gewunschte Oberflachengute des bandfor- 

migen Vormaterials abgestimmt wird. 



10. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net. daH das Metallband (16) durch das Walzen zugleich egallsiert wird. 
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1 1 . Verfahr?en nact^-einem 

^net, dali aus dem Vormaterial Prcx>fs fur Munzen und MedaiHen hergestellt 
werden. 



12. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dafS in das Metallband (16) abschnittsweisa ein Profil gewalzt wird, wel- 
ches sich uber die gesamte Breite des Melallbandes (16) erstreckt und eine 
sich uber die Lange des Metallbandes (16) andernde Dicke des Metallbandes 
(16) aufweist. 

13. Verfahpen nach Anspruch 12. dadurch gekennzeichnet,i.dal2 in das Metall- 
1 0 band 1 6*ein sich periodisch wiederholendes Profil gewalzt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorslehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daU die Walzen (11, 12) und das Metallband (16) in den jeweiligen Walz- 
schritten synchron und in gleichem Malie beschleunigt und gebremst werden. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 10 und 12 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet. dalJ zum Herstellen eines bandfdrmigen Vormateriafs mit ei- 
nem Profil, welches in aufeinanderfolgenden Abschnitten des Vormaterials 
wiederkehrt, ein Walzgerust (2) verwendet wird, in welchem die H6he des 
Walzspaltes (13) verSnderlich ist, und daR das Metallband (16) mit seinen zu 
profilierenden Abschnitten wiederholt in Schritten von vorgegebenen Langen 

20 (21 ) durch den Walzspalt (13) gefuhrt wird, bis in den betreffenden Abschnit- 

ten des Melallbandes (16) die Tiefe des gewunschten Profils des Vormateri- 
als erreicht ist. 
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dais in zwei oder mehr ats zwei Walzschritten jeweils ein Profil In den zuruck- 
geholten Abschnitt des Metallbandes (16) gewalzt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet. 
5 dafi das Profil von oben her in das MetaHband (16) gewalzt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
dali das Profit von unten her in das Metallband (16) gewalzt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB von oben her und von unten her ein Profil in das Metallband (16) gewalzt 
wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
dal3 das Metallband (16) in einem ersten Walzschritt nur in seiner Dicke redu- 
ziert, aber noch nicht profiliert wird. 




21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet daB das Metallband 
(16) in dem ersten Walzschritt egalisiert wird. 



22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21 , dadurch gekennzeichnet, daS auf den 
Reduzierwalzschritt ein oder mehrere Profilienvalzschritte zwischen densel- 
ben beiden Walzen (11. 12) folgen. 




19. 

10 
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23. Verfahren nach Anspruch 20, 21 Oder 22. dadurch gekennzeichnet, daB die 
L^nge (L2i djes Reduzierwalzschrittes groQer als die. Lange (LI) des als nach- 
^ stes aoschlielSenden Profilierwalzschrittes ist. 



24. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
5 dal3 das Metallband (16) nach dem Reduzierwalzschritt urn eine Lange zu- 

rOckgeholt wird, welche kleiner ist als die Lange (L2) des Reduzienvalzschrit- 
les und groBer ist ais die LSnge (LI ) des als nSchstes anschlielSenden Profi- 
^ lierwalzschrittes in demselben Abschnitt des Metallbandes (16). 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 24, gekennzeichnet durch die 

1 0 VenA^ndung eines Walzgerustes (2), in welchem wenigstehs eine der beiden 

Walzen (12) in ihrer MantelflSche einen profilierten Abschnitt (35; 40) mit ei- 
ner Kontur hat, welche zusammen mit der Kontur der anderen Waize (11) den 
Walzspalt (.1 3) begrenzt. 



26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daft vor dem WaU 
1 5 zen eines Profils das Metallband (16) im Walzspalt (13) zwischen denselben 

Walzen (11, 12) zunachst in Schritten von einer Lange (L2), welche die Lan- 
ge (LI) des ersten Profilwalzschrittes nicht unterschreitet, unter maBiger Ab- 
nahme seiner Dicke egalisiert. danach urn einen Schritt von mindestens der 
Lange (LI ) des ersten Profilwalzschrittes und hochstens der zweiten Lange 
20 (L2) zuruckgeholt und danach in den zuruckgeholten Abschnitt des Metall- 

bandes (16) das Profil gewalzt wird, 

und daB die Walzen (12) zum Egalisieren des Metallbandes (16) auf ihrer 
Mantelflache einen zylindrischen Umfangsabschnltt (36) haben, welcher ggf. 
von den eine nicht zylindrische Kontur aufweisenden, profilierten Umfangsab- 
25 schnitten (35, 40) getrennt ist 
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27. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 26. dadurch gekaonzeichnet, 
da(i wahrend des Walzens des Metallbandes (16) eine Waize (12) des Walz- 
gerusles (2) zur Anderung der Hdhe des Walzspaltes (13) verlagert wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet. dal5 beim Walzen 
5 nach Wahi die obere Oder die untere WaIze (11. 12) verlagert wird. 

2^. Verfahren nach Anspruch 27. dadurch gekennzeichnet. daft die betreffende 
WaIze (11.12) durch einen Sen/oantrieb (32, 34, 44) verlagert wird. 

30. Verfahren nach Anspruqh 29, dadurch gekennzeichnet. daft fOr den Servo- 
anlrieb ein oder zwei Elektromotcren (34) Oder ein oder zwei kurze Hydrau- 

1 0 Hkzylinder verwendet werden. 

31. Verfahren nach einem der Anspruche 27 bis 30, dadurch gekennzeichnet, 
daft das Verlagern der WaIze (12) mittels eines programmgesteuerten Antrle- 
bes (32, 33. 34, 44) erfolgt, wobei in einem programmierbaren Steuergerat 
(43) das im jeweiligen Walzschritt zu erzeugende Profil als Steuerkurve fur 
den die Verlagerung der WaIze (12) bewirkenden Antrieb (32, 33, 34, 44) ge- 
speichert ist. , . 



32. Verfahren nach einem der AnsprQche 27 bis 31, dadurch gekennzeichnet, 
daft eine der Walzen, insbesondere die obere WaIze (12), einen achsparalle- 
len Einschnitt (45) hat. 
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33. Verfahren nach einem der vorslehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dais die beiden Wateen (11, 12) schrittweise und^synchron mit dem Vor- 
schub^tdes Metallbandes ( 1 ©VangetFieberi warden. 





34- Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich* 
net, daR die beiden Walzen (11, 12) beim Zuruckholen des Metallbandes (16) 
unlerschiedlich gedreiit werden. 

35. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 32, dadurch gekennzeichnet, 

dais in der ManteiflSche der Walzen (11. 12) zwischen den beim Walzen wirk- 
-samen Umfangsabschnitten (35, 36, 40) eine Freisparung (37, 38. 39) vorge- 
10 sehen ist, welche sich uber einen solchen Umfangswinkel erslreckt, dafJ der 

jeweils folgende, beim Walzen wirksame Umfangsabschnitt (35,^^6,40) erst 
dann in das MetSllband (16)*eingreift, nachdem der vorhergehende beim Wal- 
zen wirksame kimfangsabschnitt das Metallband (16) freigegeben hat. 

36. Verfahren nach einehn der vorstehenden Anspruche in Verbindung mit An- 

15 spruch 1 1 Oder 25, dadurch gekennzeichnet daR die Dicke des Metallbands 

(16) betm Egalisieren grORenordnungsmafSig um ein Zehntel der Dicke ver- 
mindert wird. 

37. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net» daR das zu walzende Metallband (1 6) von einer ersten Haspel (5) abge- 

20 wickelt und das gewalzle Metallband (16) auf eine zweite Haspel (6) aufge- 
wickelt wird und dali die Drahgeschwindigkeit der Walzen (11,12) und die 
Umfa^gsgeschwindigkeit der zweiten Haspel (16) aufeinander abgestimmt 
werden, insbesondere in der Phase des Einstechens der Walzen (12, 13) in 
das Metallband (16). 
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38. Verfahr^n nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net, dafl das Einstechen einer Waize (12) bei verminderter Drehgeschwindig- 
keit der WaIze (12) und dementsprechend bei geringerer Vorschubgeschwin- 
digkeit des Metallbandes (16) ©rfolgt und da(J die Bewegungen darauffolgend 

5 beschleunigt werden. 

39. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 36, dadurch gekennzeichnet, 
dali das Metallband (16) mit einer ersten Zange (52) zuruckgeholt wird, 

40. Verfahren nach Anspruch 39. dadurch gekennzeichnet, daR das Metallband 
(16) mIt der ersten Zange (52) auch zum Walzen vorgeschoben wird. 

41. Verfahren nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet. daB das 
Metallband (16) beim Walzen mit einer zweiten Zange (53) gezogen wird, 
welche andem Abschnitt des Metallbandes (16) angreift, welcher den Walz- 
spalt (13) verlafSt. 

• 42. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dafi wahrend des Walzens ebenso wie wahrend des Zuruckholens des 
Metallbandes (16) in diesem standig eine Zugspannung aufrechterhalten 
wird. 

43. Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net, dali das Metallband (16) so breit gewShtt wird, daU von den Gegenstan- 
20 den, die bestimmungsgemafS aus dem durch Walzen gebildeten Vormaterial 

gestanzt werden sollen zwei oder mehr als zwei der Gegenstande nebenein- 
ander liegend ausgestanzt werden kOnnen. 
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44. Verwendung; einer Vorrichtung mit einem VValzgenust (2) mit zwei Walzen (11, 
12)r welcheeeinen Walzspalt (13) begrenzen, dessen HShe veranderlich ist, 
und^mit^eineF auf der Einlaufseite des Walzspalts (13) angeordneten Ruckhol- 
vorrichtung (6. 52) fur ein zu walzendes Metallband (16), 

zum Herstellen einas bandformigen Vormaterials aus Metall mit einem Profil, 
welches in aufeinanderfolgenden Abschnitten des Vormaterials wiederkehrt, 
nach dem Verfahren gemafi Anspruch 12, 

wozu die erste (1 1 ) und/oder die zweite Waize (12) auf ihrer Mantelflache 
zwei Oder mehr als zwei in Umfangsrichtung aufeinanderfoigende, getrennte 
Umfangsabschnitte (35; 36, 40) hat. die nicht alle in ihrer Kontur ubereinsUm- 

-men, . 

und !Cv.ozd fur die auf der Einlaufseite des Walzspaltes (1 3i> vorgesehene 
RQokholvorriehtung (6, 52) ein Antriebsmotor (7, 54) vorgesehen ist, welcher 
ein Zuruckholen des Metallbandes (16) in Schritlen von vorgebbarer Lange 
ermSglicht. 

• 45. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 44, in welcher die Ruck- 
holvorrichtung eine erste Haspel (5) ist. 

46. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 44, in welcher die Ruck- 
holvorhchtung eine Zangenvorschubvorrichtung (52) ist. 

20 47. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 46, in 
welcher auf der Ausiaufseite des Walzspaltes (13) eine Ziehvorrichtung (6, 
53) fCir das bandfermige Vormaterial vorgesehen ist. 



5 




10 
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48. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 47. in welcher die Ziehvor- 
richtung eine zweite Haspel (6) fur das Aufwickein des bandformigen Vorma- 
terials ist. 

49. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 47, in welcher die Ziehvor 
5 richlung eine zweite Zangenyorschub vorrichtung (53) ist. 




50. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 49, in 
welcher die beiden Walzen (11, 12) unabhangig voneinander antreibbar sind. 



51. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 50, In 
welcher wenigslens eine Waize (1 1 , 12) einen zylindrischen Umfangsab- 

10 schnitt (36) hat. ' . 

52. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 51 , in welcher beide Wal- 
zen (11, 12) einen zylindrischen Umfangsabschnitt (36) haben. 

53. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 52, in 
welcher das Walzgerusl (2) als Egalisierwalzwerk ausgebildet ist. 

1 5 54. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 63. in 
welcher der Antriebsmotor (7. 52) fur die an der Einlaufseite des Walzspalts 
(13) vorgesehene Ruckhol vorrichtung (5, 52) ein elektrischer Servomotor ist. 

56. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 54, in 
welcher die an der Auslaufseite des Walzspalts (13) vorgesehene 
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Ziehvorrichtung (6, 53) durch einen elektrischen Servomotor (8, 55) angetrie- 
ben ist. 

56. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 55, in 
welcher die beiden Walzen (11 und 12) an ihrer vom Walzspalt (13) abge- 

5 wandten S^ite durch je eine Stutzwaize (14. 15) beaufschlagt werden, deren 

Walzenzapfen (25) in ihren Walzenzapfenlagerrt (26) zur Verringerung jhres 
Lagerspieles vorgespannt sind. 

57. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 55, in 
welcher die erste Waize (1 1 ) und die zweite Waize (12) nicht von Stutzwalzen 

1 0 beaufschlagt, sondern die Walzenzapfen (21 , 22) der ersten Waize (1 1 ) und 

der zweiten Waize (12) in ihren Walzenzapfenlagern (22) zur Verringerung 
ihres Lagerspleles vdrgespannt sind. 

58. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 44 brs 57. in 
welcher die erste und die zweite Waize (11, 12) diskontinuierlich angetrleben 

1 5 sind, derart, dafi sie beim Bandvorschub synchron mlt der auf der Auslaufsei- 

te des Walzspalts (13) vorgesehenen Ziehvorrichtung (6, 53) angetrieben 
sind, wohingegen sie zeitweise stiilstehen und/oder durch Vorwartsdrehung 
Oder Ruckwartsdrehung einzein Oder gemeinsam positioniert werden. wenn 
die auf der Einlaufseite des Walzspalts (13) vorgesehene Ruckholvorrichtung 
20 (5, 52) zum Ruckholen des Metallbandes (16) umgekehrt angetrieben ist. 

59. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 58, in 
welcher die Umfangsgeschwindigkeit der beiden Walzen (11, 12) und die Ge- 
schwindigkeil der Ziehvorrichtung (6, 63), vorzugsweise auch die der Ruck- 
holvorrichtung (5, 62), willkurlich steuerbar sind. 
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60. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der AnsprCiche 44 bis 59, in 
welcher eine der beiden Walzen (12. 13), vorzugsweise die obere Waize 
(12), wahrend des Walzens kontrolliert auf und ab verlagerbar ist. 

Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 60, in welcher nacli Wahl 
die eine Oder die andere WaIze (11,12) wahrend des Walzens kontrolliert auf 
und ab verlagerbar ist. 

Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 60 oder 61 , in welcher zum 
Verlagern der betreffenden WaIze (1 1,12) ein oder mehrere Servoantriebe 
(32. 33, 34, 44) vorgesehen sind. 

1 0 63. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 62, in welcher die Servo- 
antriebe (32, 33, 34, 44) je einen Elektromotor (34) Oder einen oder zwei kur- 
ze Hydraulikzylinder umfallt. 

Die Verwendung einer Vorrichtung mit einem Walzgerust (2) mit zwei Walzen 
{11. 12), welche einen Walzspalt (13) begrenzen, dessen H6he veranderlich 

ist, 

und mit einer auf der Einlaufseite des Walzspaltes (13) angeordneten Rijck- 
holvorrichtung (6. 52) fiir ein zu walzendes Metallband (16), 

zum Herstellen eines bandformigen Vormaterials aus Metal! mit einem Profil, 
welches in aufeinanderfolgenden Abschhitten des Vormaterials wiederkehrt, 
20 nach dem Verfahren gemaB Anspruch 12, 

wozu eine der beiden Walzen (1 1 , .12) im Walzgerust (2) wahrend des 




64. 
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Walzens kontrolliert auf und ab verlagerbar ist. und zwar um einen durch das 
gewuRsehte'^Profiliibestimmten^W.eg in^Abhangigkeit vom Vorschub des Me- 
tallbandes (16), 

und wozu fur die auf der Einlaufseite des Walzspattes (1 3) vorgesehene 
Ruckholvorrichtung (5, 52) ein Antriebsmotor (7, 54) vorgesehen ist. welcher 
ein Zuruckholen des Metallbandes (16) in Schritten von vorgebbarer Lange 
ermoglicht, insbesondere ein Servomotor. 

65- Die Verwendung einer Vorrichtung mit einem Walzgerust (2) mit zwei Walzen 
(1 1 . 12), welche einen Walzspalt (13) begrenzen, 
^0 und mit einer auf der Einlaufseite des Walzspaltes (1 3) angeordneten Ruck- 

holvorrichtung (5, 52) fur ein zu walzende Metallband (16), 

zum^Herstellisn eines bandfdrmigen Vormaterials aus Metall mit hoher Ober- 
f lachengute mach dem Verfahrep,gemafS Anspruch 1 , 

1 5 " wozu fur die auf der Einlaufseite des Walzspaltes (1 3) vorgesehene Ruckhol- 
vorrichtung (5, 52) ein Antriebsmotor (7, 54) vorgesehen ist, welcher ein Zu- 
ruckholen des Metallbandes (16) In Schritten von vorgebbarer LSnge ermog- 
licht, insbesondere ein Servomotor 

66. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 64 Oder 65, in welcher auf 
20 der Auslaufseite des Walzspaltes (13) eine Ziehvorrichtung (6, 53) ftir das 

bandformige Vormaterial angeordnet ist. 



67- Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 64, 65 oder 66, in welcher 
die Ruckholvorrichtung eine erste Haspel (5) ist. 
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68. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 64, 65 Oder 66, In welcher 
die RQckholvorrichtung eine erste Zangenvorschubvorrichtung (52) ist 

69. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 66, in welcher die Ziehvor- 
. richtung eine zweite Haspel (6) zum Aufwickein des bandformigen Vormateri- 

5 als ist. 

Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 66, in welcher die Ziehvor- 
richluog eine zweite Zangenvorschubvorrichtung (53) ist. 

71 . Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriurche 60 bis 70, in 
welcher auch fur die auf der Ausiaufseite des Walzspaltes (1 3) vorgesehene 

10 Ziehvorrichtung (6, 53) ein Servomotor (8, 55) vorgesehen ist. 

72, Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 71 , in welcher ein elektro- 
nisches Steuergerat (43) vorgesehen ist, in wetchem die fur ein vorgesehenes 
Profil erforderliche Verlagerung der einen Waize (12) als Kurve vorzugsweise 
digital gespeichert ist und daC mit diesem Steuergerat (43) die Servomotoren 
(7, 8: 54^ 55) der RQckholvorrichtung (5, 52) und der Ziehvorrichtung (6, 53), 
ein Oder zwei Servomotoren (41, 42) fur das Drehen der beiden Walzen (1 1 , 
12) und ein Oder mehrere mit einem inkrementalen Drehgeber (44) gekoppel- . 
te Verstellantriebe (32. 33, 34) fur die verlagerbare WaIze (12) verbunden 
sind. 

20 73. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 59 bis 72, in 
welcher zum Walzen in beiden Richtungen die Drehrichlung der beiden Wal- 
zen (11, 12) umkehrbar ist 



70. 
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74. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 50 bis 57, in 
-^yNe\eWmn^ie^eP\gget^^^ Einschnitt (45) liat. 
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Bezugszahlenliste: 



10 



20 




30 



1. Fundament 

2. Walzgerust 

3. Aufnahmeeinhchtung 

4. Aufnahmeeinrichlung 

5. Haspel 

6. Haspel 

7. Antriebsmotor (Servomotor) 

8. Antriebsmotor (Servomotor) 
9 Einbauteil fur Arbeitswalzen 
9a Einbauteil fur Arbeitswalzen 

0. Einbauteil fur Stutzwalzen 
Oa Einbauteil fur Stutzwalzen 

1. 1 . Waize (Arbeitswaize) 

2. 2. WaIze (Arbeitswaize) 

3. Walzspalt 

4. Stutzwaize 

5. Stutzwaize 

6. Metallband 

7. Uberlaufrolle 

8. Uberlaufrolle 

9 Einrichtung zum Absaugen von Walzol 
20.^ Walzenzapfen 
-25 21. Walzenzapfen 

22. Walzenzapfenlager (Rotlenlager) 

23. kardanische Aufhangung 

24. Kardanwelle 

25. Walzenzapfen 

26. Walzenzapfenlager (Rollenlager) 

27. Lagerschale 

28. Traverse 

29. Gewindestange 

30. Tellerfedern 
35 31. Mutter 

32. Spindel 

33. Spindel 

34. Elektromotor 

34a nachgeordnetes Getriebe 
40 35. profilierter Umfangsabschnitt 
36- zylindhscher Umfangsabschnitt 

37. Freisparung 

38. Freisparung 

39. Freisparung 

45 40. profilierter Umfangsabschnitt 
41 . Elektromotoren 
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42. Elektromotoren 

43. elektronisches Steuergerat 

44. > Drejjigeber 

45. Emschnitt 

5 46. Hydraulikzylinder 
47. Hydraulikzylinder 
48: Getrrebe 

49. Welle 

50. Zahnrad 

10 51. Dickenmefigerat 

52. Zangenvorschubvorrichtung 

53. Zangenvorschubvorrichtung 

54. Motor fiir 52 

55. Motor fur 53 

56. Schlitten 

57. Schlitten 

58. Feder 

59. Nut 

60. Nut 

20 61, Ansatztei'l 

62. Ansatzteil 

63. unterer: Bapken 

64. oberep^Backen 
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